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INTRODUCCION

Los capitulos en este librero I€presentan un resumen de las
lecciones en Administracién General de Empresas dadas en el Curso -
para la Especializacién en Ingenieria Industrial del Departamento de In
genieria Industrial de la Facultad de Ciencias Cuimicas, Universidad -

de Nuevo Leén. En vista de la importancia que la rama de Ingenieria

industrial representa en la utilizacién de optimacion de recursos huma

nos y materiales en las empresas Mexicanas, se han concentrado los -

puntos principales de los distintos temas de Administracién General de
Empresas en este libreto para que el alumno pueda hacer uso de esta in
formacidn técnica para el provecho de las empresas donde colabora, asf

€omo para si mismo.

Se dan las gracias por la valiosa colaboracién e todos Jx =
alumnos de la 3a. Generacida del Curso para la Especializacidn ~a In-
genieria Industrial, en la recopilacién de 1a materia presentad' en dicho

Curso y en especial al Ing. Fausto 1. Trevidio y al Ing. Ezectiel Berumen

'l

wervantes, por su valiosa coordinacién en el pioyecto de ' reparar este -

IiBrarn
11DreLo

ING. MARTIN E. ROSENTELDT
Director del Curso para la E: pecializacidn
de Ingenieria Iniustrial
Facultad de Ciencias Quimicas
Universidad de Nuevo Leén
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EL PRODUCTO Y SU RELACION CON LA ORGANIZACION INDUSTRIAL

El producto justifi u existencia si estd en relacidn con la .

egcasez y con la necesidad del mismo.

W

El pEC‘JhJ\D determina ¢ U’: ,,pf’ de gag117h¢,1¢3(3 S necesira y
iGude se va a establecer, asf como el tipo de distribucién méds adecua-
>n 2]

el mercado y de qué tipo de recursos econdémicos se debe disponer.

ambiar de Organiza-

v los siguientes tipos de fac

-y

tores:
FACTORES DEPENDIENTES: Disefio de la Organizacidn.
Organizacion fisica
INDEPENDIENTES: Producto.
Recursor
Mercado.
a investigacidn y disefio del producto es un problema muy -
grande y costoso, €s aconsejable trabajar un producto de una empresa -

£

fordnea para eliminar los problemas y costos del desarrollo

g - - .
Mercadotecaia. -

Definicidn: Los conceptos de Mercadotecnia incluye tod:s
ictividades en las cuales son requeridas para establecer, mantener

umentar 1a necesidad de productos o servicios,; tomando en cous
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individual, empresas industriales y empresas co

nsumidor
nia.

Hay una diferencia marcada entre ventas y Mercadotec

na Organizacion Industrial con el punto de vista estrictamer

acia ventas va al suicidio. Ventas se ¢

;» Mercadotecnia se dirige a las necesidades del comprador.

Todo depende de la Economia del pais. Se puede tener una -

Economia de escasez o una Economia de afluencia.
de una economia de esca-

iempre en el sistema capitali
0 abundancia.

onomia de afluencia o

La Mercadotecnia se preocupa de las neces

rcadotecnia. -

de la !‘\,@:C?‘._..,

L.a filosofia que sigue la mercadotecnia no es una funcién en

—:,v-./.
LV RS

los negocios, sino manejar y administrar negocios con la idea de sati

por medio del producto ¢ se

facer las necesidades del consumidor

rcadotecnia, -

=
{ 38, <

i€n se dirige la M

X 3

Hacia qui

0 sistema de vida cuyas bases 'i““f‘cn gan sob
1 IN mr -\n6~‘1'3r§;

- 2
33 ~ oy e noo "
un sentido sce

ductes del negocio. La Me
cia en las relaciones de comprador-vendedor

a3 ’"’i’("”" ha y difere
vendedor generalno

:8to es generalmente /debido a que el v

omprador realmente desea.
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Programa de productos. En la elaboracién de productos se de

peansar de acuerdo con las necesidades del cliente en la estanda-

he de
o€ Qe |

rizacion y simplificacién de los preductos para evitar el aumento en el

EA

niimero de articulos. Hay que hacer entonces un proceso de elimina--
cién de tamafios, tipos, calidades y medidas.

La estandarizaciGn establece una norma que ha sido cuidado

1

establecida que ampara un método, producto

Los negocios con programas de mercadotecnia completos hay

Py

que revisarlow continuamente y establecer los sig guientes aspectos pa-

ra la administracién de negocios efectivos.
Establecer una estrategia de negocios efectiva y al dia.
Establecer Mercadotecnia, inves tigacién y desarrollo.

sidn frecuente de la estrategia de negocio para incluir

planeacidn y preparacidn para cambios.
Exiete ua hecho de que algunas €mpresas no saben hacia don

de se dirigen. Si existié una estrategia del negocio en un tiempo, en el

curso del tiempo, la sociedad y los consumidores han cambiado. Las -

empresas tiesen que preveer estos cambios y actuar con ellos.

a mercadotecnia tiene la necesidad de estudiar 105 \rac ueri-

i
L.4 <L
mientos del consumidor.

) Quién es el consumidor.

Siempre que se piensa en la elaboracién de un producto es ne




d s gt it e 1 e T o AR IS S o e
>Edr quien sera €l consumidor: hombre, el

I¢ edad tienen y en qué nivel econdmico ¢

b) Qué es lo ¢ equiere el consumidor

El consumidc

"1 et N Ve ik Tat e 1 PPy e U R T~ 5 O ) -~
1ELO8 pi‘(;cl,.;f,:,-.j;-. gque 10 B0 (ealmente 10 Gue

de tever una mala predileccidn ej.: automdviles caros, muy grandesg,

que no sean propios para su familia, o automdviles muy chicos gue no -
le sea til a sus necesid.des o a lug de su casa.

c) Qué es la aceptacidn.

La aceptacion de un producto va de acuerdo con su uso v con
BusS materiales de los que estd fabricado. Influye también la aparien-

€l tipo de color, etc. La predileccién por determinado color en -

puede pagar el congumidor.

Siempre esta orientado el producto haciza la ca pacidad econd
mica del consumidor.
No vamos a fabricar automdéviles de 300 HP aqui €

cidad econdmica del mexicano

E) La Organizacidn Industrial tiene que tomar muy ea consi
deracidn la capacidad de produccién econémica y la calidad de lca

ductos competidores para poder trazar su programa de productos.




f) Con qué producto necesita competir.

De acuerdo con la capacidad econdmica del coasumidor v la

calidad de los preductos de la competencia se decidirs con qué produc-

to vamos a competir en el Mercado.

g) Qué prefiere el consumidor.

De acuerdo con los estudios de Mercado se establecers 1a --
preierencia que tiene el piblico por ciertos productos, su tamaiflo, color,
apariencia, seguridad, erc.

Los estudios de Mercado son bdsicos para cualquier orgeni-

zacion Industrial.

En sintesis el desarrolic de un producto descansa sobre ires

coandiciones bdsicas: = PRODUCCION, FINANZAS, MERCADOTECNIA .

El desarrollo de un producto no para nunca. Siempre hay que
estar continuamente con estudios de Mercadotecnia, analizando la de--

manda, analizando los costos, la utilidad, promociones de ventas, pu-

Zipapgpciuamiento. -

. : S

Los financiamientos de empresas se hacen de acuerdo cor -
la empresa y con la economia de un pafs.
Cuando hay la necesidad de un producto es cuaando se estable

C& una empresa.

La aplicacién del crédito en el negocio tiene limite.




y

Hay que fijar qué tipo de situacién econdmica va a ser la or-
ganizacion: 1) Propietario 2) Sociedades, S. R. L., S. A., etc.

Financiamiento de negocios. -

Los financiamientos pueden ser: Acciones, bonos, préstamos
directog, préstamos indirectos, créditos de proveedores, cédulas hipote
carias, etc.

Lo mejor es por acciones, no es recomendable préstamos de
proveedores v piéstamos directos.

Aspectos de los monoyplios.

Es conveniente combatir empresas grandes para evitar el mo

nopolio.

VIAS MAS SANAS DE FINANCIAMIENTO
ACCIONES
PRESTAMOS INDIRECTOS

“EDULAS HIPOTECARIAS

VIAS MENOS RECOMENDABLES
CREDITOS DE PROVEEDORES

PRESTAMOS DIRECTOS

BONOS SOL.O ESTAN UTILIZADOS POR EL ESTADO
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Historia

Desde tiempos remotos en épocas ya perdidas en la obscuri-
dad del tiempo, el hombre fabricaba artefactos para su uso personal --
dando asi principio a lo que llegarian a ser con el tiempo, Industrias gi
gantescas de productos de consumo personal y hogarefio, ropa, calzado,

radios, estufas, etc. etc. Andando el tiempo, el hombre fabricaba oh-

jetos para obtener otros, bajo el sistema.

Epoca antes de Cristo

Por un pericdo de 5,000 a 7,000 afios, el hombre siguid tra-
bajando y mejorando su técnica y arte de elaborar productos. De traba-
jo individual se pasé a trabajar en unién de sus semejantes y asi formd
los primeros nicleos que serian en el futuro grandes Fabricas y Talle--

res. Los Patriarcas y posteriormente los reyes y poderosos de las [.¢

calidades, eran los amos y duefiog de estos pequenios ndcleos de obre-

[08.

Epoca Auntigua

Transcurre el tiempo, los obreros se unifican y llegan a for-
mar lo que serd en el futuro un sindicato, las fraternidades o "Guilds".
Por entonces los diferentes inventos y descubrimientos habfan incre--

mentado la fabricacidn y demanda de un sin fin de articulos. QOtros -




ripos de actividades comerciales florecieron alrededor de estos

de fabricacion.

Edac’ Mr,dla

Con los avances efectuados todos los campos de

%

€l hombre fué exigiendo mds y mds, se ] 18j0res

y mds bonitos artefactos, ropa y toda clase d
cidn de la gente fué€ en aumento y la demanda fué aume ntande en pro

porcidn. L.os descubrimientos de nuevas tierras dieron uevos materia

€8 ¥y materias primas que desarrollaron nuevas actividades y engrande

cieron las ya existentes. Un gran paso lo dié el descubrimiento de

la adaptacién del vapor para mover Mdquinas. De alli en adelante se
dieron pasos gigantescos en el progiesc. También ya hubo quienes ze
empezaron a preocupai por €l sistemea de Industrias v Empresas me:
cantiles y tocd a Francoise B. Say formulag.la méxima de “lsa Produc
cion Crea Demanda”. Esto es que manda la produccidn, dependiendo
la venta de ésta del capital que haya en la comunidad. = Esto resulté
bueno por un tiempo, yva que hasta entonces prevaleciz una "Ecenomia
de Escases”. Después de la primera Guerra, esta mdxima se derrum-
bé al llegar ia época de la "Ecenomia de Afluencia", de acuerde con

aumento de la riqueza, aumenta el volumen de compras. Quien tiene

el poder de comprar, tiene el deseo de comprar, porque el humano es




L.a Compra Manda.

Aparecen en €l horizonte de las Organizaciones Industriales

Federico Taylor iniciador de la administracién Cientifica, dando nac
mieate al estudio de tiempos y movimientos.
1) Hallar la forma méds econdmica de efe

4

standarizar métodos, materiaie
i aciones.

Determinar método estandard.
Enseiiar vo método.
Los Gilbreth que ahondan el estudio de tiempos y movimien
to aplicando, que, quien, cuando, donde, porque y como.
a) Eliminar todo el trabajo innecesario.

Combinar las diversas operaciones o elementos de las
mismas.

¢) Cambiar el orden de las operaciones.

d) Simplificar las operaciones necesarias.

Para 1929 john y Maynard Keynes dié la pauta de la Industria
y acrividades modernas como sigue:

1) Una Empiesa no existe sola, sino que
dependencia de otras.

El nivel de produccién y volumen de ventas,
ndmero de empleos depende del capital.

Dependemos del estado {L.a Nacién).

Segunda Guerra Muadial ejercié una influeacia aiin ma Yo

que la primera Guerra, debido a la introduccién de la administracién




cieatifica. Se erigieron cientos de plantas nuevas que necesitaron:
1) Organizacion estructurada.

2) Entrenamiento de Ejecutivos y Obreros.

3) Manejo y Almacenamiento de materiales.

4) Compras de materiales y equipos.

5) Control de Materiales.

6) Control de Produccién.

7) Empaques y Embarques.

8) Estudics de tiempos y movimientos.

9) Administracién de Personal.

10) Direccion General.

Se dieron grandes pasos en todos estos Campos.

En Gerencia y Administracién, se lograron muy pocos ade--

lantos; realmente nuevos, pero ios principios ya establecidos tuvieron

un amplio campe de aplicacién y experimentacién. Se percataron tantu
Obreros y Ejecutivos de las posibilidades ofrecidas por una admiristra-
cida cientifica.

De lo que en'un principio fué la época de "Produccidy Hogare

na", se pasé a la época de "Produccidn Gremial”, misma que subsistié
hasta mediados del siglo 18 cuando los inventos de Mdquinas movidas
por vapor dieron impulso enofme a la produccidn, llegando asi a la "Epo

ca Fabril”. En nuestros tiempos es muy variado y complejo el siste--




eg

£
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‘ fabricacion, posteriormente llegé la formacién de Sociedades Mercanti
I (] \;

Hl HthiH les y Anénimas donde nuevamente la direccién buena o mala era exclu
i —
1R :
il Ml‘\ | siva de un Gerente sin més auxilio que el propio para desarroilar todas
| 1) ‘4‘ \ |
[ l‘ ‘i\;\”‘\“‘

A lag actrividades.

il \,. ‘ En esta €poca la organizacién industrial ha evolucionado al
(11l
| grado de poder ser administrada cientificamente con la ayuda de exper
tos en diversos campos:
a) Ingenieria Industiral
b) Relaciones Industriales
¢) Ingenieria de Planeacién
d) Ingenieria de Produccién, con sus diversos auxiliares
1) Control de Materiales
2) Coutrol de Calidad
d) Control de Produccidn
e) Mercadotecnia
f) Financiamiento de Empresas
Aln estos auxiliares dia a dfa estdn desarrollando nuevas téc

nicas y procedimientos dentro de su mismo Campo para biea de la

nizacidn Industrial.

VIR Imal gy Riten 1o
i A URIVERSITARE
) REYES”
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TIPOS DE ORGANIZACIONES

Se conocen los siguientes tipos de organizaciones:

lo. - Organizacién Lineal.

20. - Organizacion Staff.

30. - Organizacidn Lineal y Staff.

40. - Organizacién Funcional

90. = Organizacién de Comité.

La organizacion lineal es la llamada militar, la autoridad se

dirige directamente del Jefe y varios Jefes a cargo de diferentes faces del

negocio y de €stos a los trabajadorss. Es la forma ma&s simple de la -

organizacion y el Patrén tiene autoridad directa sobre todos, menos qui
24 sobre un grupo de obreros que pueda estar a las 6rdenes de un mayor
domo.

Esta es una organizacién en la cual existe responsabilidad y
autoridad de producir. Los demis departamentos sirven en relacién -
con la linea.

Solo la Organizacion Lineal puede existir sola, ya que no --
pueden existir solas ni la Organizacidn de Staff, ni la Funcional ni 1a -
de Comité.

(Ejemplo Grafico)




RESPONSABILIDAD LINEAL

CIA |

3
J

[PRODUC. | [ ADMINISTRACION |

[

e
! !
i : .

4
i
H
o

| PROD. T | PROD.2| [ PERSONAL| [CONTAB |

RESPONSABILIDAD.
FUNCIONAL:

La Organizacién Staff es la organizacién en donde existe res
ponsabilidad sin autoridad, generalmente son Departamentos de Saryi-

€io, pueden existir a cualquier nivel dependiends de las necesidades de

la Empresa. Ejemplo. Ing. Industrial, Relaciones Industriales {Grafica)

[GERENCIA_|

|
i

e

{ REL.IND | [LING.'IND.”|

i | SO S

La organizacion Lineal y Staff es una combinacién de lag --
dos anteriormente mencionadas y pueden tener responsabilidad y autori.

dad en cada funciGn depende el caso: Las funciones deben ser agrupa-




padas con el conjunto de las ideas para disefiar un puesto.

Para mayor control se utilizan 'claves de funciones

[GERENCIA |

————]_COMITE DE_ORGANIZACION _|

B R -.-.J

|.VENTAS] |ADMINISTRACION] [PRODUCCION]

e — e Cr

g

i caiC) [ Pl
NT_] [PROD_T}|PROD-Z] PROD.

T gy 3

METO-
[5es

O S e

L.a Organizacidn Funcional existe responsabilidad y autori
congiste en degamollar 1a organizacion de maneta que exista una defi
cion del trabajo.

Hay responsabilidad funcional cuando hay funciones que depen

den directamente de otro Departamento, por las que no hay necesicad de

sacar el organigrama en su lihea sino en sus puntos. Este tipo a2 orga-

L4




de ser desarroliade poco a poco €8 decir en forma

rdio con el volumen de la produccidn haciendo una distribucici,

cuada de funciones a los mayordomos

Un Supervisor puede disempefiar varias funciones.
{(Ejemplo grdfico). Un trabajador puede recibir 6rc
mayordomos cada uno en su funcida.

RVISOR CON CINCO MAYORDOMOS

| ENSAMBLE |

| e ————

GABINETE

GABINETE Y LINER

REFRIGERACION

PRUEBA FINAL

EAMPAO) I
'L §'s A JiJd

ventajas de éata Organi~agicn serin que tien:

s problemas de disciplina en los

Dentro de esta organizacidn hay dos subtipos; l1a organizacicr

horizontal en donde la funcidn sirve distintos productos. {(Ejemplo




PRODUCTOS ---s

funcidn

funcion

funcion

funcida

funciocn

¥ el otro subtipo es la Oizanizacién Vertical en donde el co

junto del producto se puade maxiaizar.

[ GERE RENCIA i

[AD SVION "] TPRODUCCION. }‘, [INZENIERIA |
: !

e —— —

| f | ﬂ
| [ 2| [PROD} !DL.L.O{ [ INVS)[VTAS ! |PUBS] EER

o R e e ————

i EJ, ‘k}h'\d’l,}j.l..l

| ORGANIZACION FUNCIONAL

1 PROT. T

c.‘:. TReARs B ghrae (-

CL' NTEe a o EBEcy am
SLIGICA UN VERS ‘f.-'-;"i&
&

[ AR U5y ‘l',;:'\;ESn
W, f-ﬁ; Be BREY [
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La organizacién de Comité estd organizada con el fin de re-
solver un problema y en cuanto el problema esté resuelto desaparecera,
el comité puede ser nombrado 2 cualquier nivel. Los Miembros serdn
nombradoe de acuerdo con los conocimientos mads necesarios con rela--

cidn al problema por resolver (ejemplo grafico).

T GERENGIA |
i |
e COMITE DE ORGANIZACION |

7 |
i t
g

IVENTAS | [ADMINISTRACION | [PRODUCCION |

i e,

En eate tipo de organizacidn no hay responsabilidad ri hay -
autoridad solamente informacion técnica. - elemento informac 3o técni-
- Director. - Distribucion de Ordenes de trabajo. - Informacién Téc-

L7 4

v Supervision Técnica.

ORGANIGRAMAS.

Organigrama. - Etimoldgicamente es una‘ organizacion esciita.

La definicidn de un organigrama es la siguiente: Es'el me--
dip paga presentar una organizacidn con el objeto de medir funciones, ni
veles y relaciones entre las diferentes funciones con el fin de identificar

responsabilidad y autoridad y lograr asf el mejor aprovechamiento.




Existen ties tipos de organigramas.

lo. - Para funciones que es el més recomendable.

20. - Por Departamentos y

Jo. - Por personalidad que es el més dificil y menos reco--

mendable. -

Nunca deben de mezclarse eatre si, ademds el organigrama
es el medio visible para presentar una organizacién con el objeto-ge de-
finir; =it

lo.~- Funciones.

20.- Niveles _erdrquicos

30.= Relagign.eg eatre las distintas funciones con el fin de -

identificar responsabilidad y autoridad.

Funcidn es la parte mds pequefia por realizar en una oggani-

zacién, cada organizacién tiene unas cierfés funciones pequeiizs por cu

brir, si una funcién queda fuera no se pued’é't:abajar. ¥ iAgmpa@;é%ﬁe 2
funciones) Fre
VENTAS
Publicidad

Créditos

Cobranzas, Ventas y
. Mercadotécnia, por

Departamento es una organizacién que estd compuesta de hom

bres, materiales y equipo con ¢l fin de realizar ciertas funcioues. Desde




luego el Departamento no puede ser igual en todas las empresas.
En el desarrollo de una agrupacion se necesita agrupar fun--
ciones semejantes a un conjunto para poder formar un Departamento.

Es un organigrama el andlisis del mismo sigue de esta ma-

nera; Se determinanl os conjuntos de funciones agrupdndolos de 1a ma-

nera mds orgdnica para la empresa, dependiendo de su tipe de preducto
v de la organizacidn bésica, después de ésto se analizan los conjuntos
de funciones, por funciéa separada, para determinar la maners mas or-
gdnica donde se puedan ejecutar las funciones existentes.

Existen varias formas para encuesta de funciones de trabajo,
la mejor es la giguiente: Ejemplo.

"Se organiza esta encuesra por el término de una semana ¢4

1

el fin de dererminarse todas las funciones llevadas a cabo en unz ¢

&za -
{ga

nizacién, sea breve cada funcida llevada a cabo tomando el dia & trana
jo e menciona una vez, anota la cantidad de tiempo estimad-que se -
lievs durente el dfa, media hora, 1S minutos, etc.

Nombre del Empleado

Nombre de su puesto actual

¢Como cree que debe ser nombrado su puestu Cofr

Firma;

Encuesta de funciones de trabajo:

Lunes Detalles.
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BF"\AR ROLLO DE

arrollo posterior de

trial, es una funcidn exclusiva de los directivos o gerentes.

se trata de organizar una empresa,

tomando en cuenta las variaciones que se consideren apropiadas.

En su organizacidn inicial y operacidn subsec
presa exige tres pasos:
1.~ Fijar las normas principales.

2. - Planeacidn .y establecimiento de una crganizacidn que

ponga en pr: actica las normas.

3. - Operacidn de la empresa mediante esta otganizacién.

Como las condiciones de las empresas cambian, en cada unc

» 8€ necesitaran cambios fundamentales. Si una em--

re r\érﬂ ﬂ, 7-€:)a bar
equivocadamente, como el campo principal e 1

=
(= 4

Cto cenocido y anun-

£0C108 80N




b. = Finanzas

L.os otros son secundarios 6 subsidiarios de estos treg cam-

pos bédsicos.

Cualquier intento serio de estudios de administracién indus -

3

un andlisis de las normas directivas y administrativas que -

han tenido méds éxito, para peder asi comprender los pasos fisicos de -

~3

la produccién y para descubrir €l equilibrio' adecuado entre & administra-
¥ personal.
Paga cumplir éste fin es necesario dar tres pasos:

o

1.~ Determinar las normas y principios de una direccién y -

@i gerencia efectiva.

(! \ \“ [ \n M\“m

{ ‘L\ |
2.~ Ver que ge apliquen eficientemente.

3. - Desarrollar una actitud mental cientifica hacia los pro-
iemas técnicos, comerciales v personales.
Al estructurar la empresa, el ejecutivo deberd consider rar los
aamentales, como son: las bases para el desarrollo y ma
1izaciones industriales.

ra el desa; rollo se refieren 2 aquellc

> incluyen formulacidn de politicas generales y

a el manejo deberdn ser una extensidn de las -
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bases para el desarrollo.

bases para el manejo se refieren casi totalmente al

&i ag-

pecto de la direccidn que censiste en r andar el negocio,

BASES DE DESARROLLO DE‘ORCANIZACIONES INDUSTRIAI

wl-

1‘@‘ “.1» l

Definir bien el cbjeto de 1z

tistablecer lineas definidas de supervisidn en la estructura de

ganizac

Establecer la responsabilidad definida en los departame

S A BN 8 8L

| personal de la organizac

Establecer y definir la autoridad en el personal y
mentos de la organkacisn.

Admiaistracidn y consideracidn correcta del petsonal.

BASES DE MANEJO DE ORGANIZACIONES INDUSTRIALES

A) Desarrolle de un sistem adecuade de administracién

B) Establecimiento y acumulaciéa de datos e inforr

12

:‘-'(zl “‘np

licas paia la base de control de operaciocnes
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tomar en consideracién los siguientes factores.

Diseiio de la organizaciéa.

Organizacidn fisica.

Producto.

Recursos Econdmicos.

Mercado.

A falta de uno de estos factores no puede existir la organiza
cidén industrial.

El producto es esencial y determinante en una organizaciéa y
todos los demds factores estdn supeditados a él.

El productodetermina qué tipo de organizacidn se necesita es
tablecer, ddnde se v4 a establecer, qué tipo de distribucién en el mer-
cado v& a tener y con qué recursos econdmicos se debe contar.

Férmula tedrica que simboliza la influencia de los distintos
factores:

A) Factores Dependientes.
( Dd ) Disefior de la organizacidn.
( Do} Organizacién Fisica.
B) Factores Independientes.
( Ip ) Producto
( Ir) Recursos econémicos.

( Im) Mercado.
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fluctuaciones en la demanda del producto
3.- De importancia basica para el estudio es saber cudinto se va a ' pr
ducir el primer aflo y en qué porcentaje se piensa aumentar la
duccion en los afios posteriores.
Se deben establecer los méximos y los
cién de la produccién. Se puede hacer e
base en la produccién promedio mensual y cuando aumente la de-
manda del producto se pone un segundo ti
dotes eventuales.
Es conveniente iniciar las operaciones con la menor iiversidr 1 po-
sible y aumentdndola d= acuerdo con las necesidades de! crecien-
te mercado.
Estudiar 1a materia prima necesaria para la fabricacion del pr cduc
to y localizar las fuentes de abastecimiento,

/.- Conocer la maquinatia necesaria y estimat, qué partes del produc

to conviene fabricar y cudles mandar hacer en otras f4br s para

no invertic innecesiriamente en equipe el cual va a tener poco uso.
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CAPITULO 1V

EL PRODUCTO Y SU RELACION

AL TIPO DE ORGANIZACION
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MERCADOTECNIA

La ciencia aplicada de mercadotecnica, incluye todas las
actividades requeridas para establecer, mantener e incrementar la ne
cesidad de productos o sexvicios en un pais de libre economia. Eg--
tos pueden ser:

A.- Del consumidor individual

B.- Del usuario Industrial

C.~- De empresas comerciales

La funcidn bésica de mercadotecnica es la de satisfaces
lag necesidades del consumidor, y actia como enlace entre la empie-
sa y el cliente.

Filosofia de Metrcadotecnica.

La filosofia de mercadotecnica nos dirige a tres puntcs s8o-

bresalientes que son:

A.= Hacia quien se dirige la mercadotecnia?
De acuerdo con lo €xpuesto anteriormente, la funcidn de mercadotec=--
nia est4 dirigida hacia el consumidor, el cual tiene preferencia por de-
terminados productos.

B.- Programa de Productos

La preferencia del consumidor determina los productos a ela

borar, y establece el programa de articulos que deben fabricarse, defi-
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niendo asi el objetivo de la empresa.

C.- Programa de funciones de mercadotecnia.

La programacidn de funciones de mercadotecnia es relativa--
mente compleja, en virtud de que el &mbito de accién es sumamente --
amplio, pues tiene sus limites desde el conocimiento de las necesida-
des del consumidor y la creacién de las mismas, hasta la entrega y con
sumo del propio producto.

Mercadotecnia abarca las necesidades del consumidor, y no
solamente es funcidn de negocio, sino una filosofia administradora de -
negocio, con la idea de satisfacer las necesidades del cliente por medio

del producto o servicio, y todo aquel concepto por el cual el cliente ob=-

tenga satisfaccion. Los aspectos de mercadotecnia en empresas con ad

ministracién moderna son ios siguientes:

A.- Establecer una estrategia de negocio efectiva.

Toda la esirategia del negocio estd basada en las preferencias
del consumidor, y para establecerla se requiere conocer los siguientes -
puntos.

L.- El cliente; cuales son sus preferencias, necesidades, pro
biemas, tareas, cambios de preferencia, lo que espera.

2.- Su competidora; quien es, que estd haciendo, que no es-
td haciendo, que y cémo esti planeando.

3.- Su competencia en: produccién, mercadotecnia, adminis

tracion, investigacién de financiamiento fuentes de materiales.




4.- Su historia: donde estd, cémo llegar ahf, por qué se -

se le conoce, se le critica?

Al contestar las anteriores preguntas podemos determinar la

‘i“i*w:n I

il nl" ‘n \ il futura trayectoria de la empresa. Deberd preveerse para la reestructu~
|”’M i

M‘ I | ,l i racién de la organizacidn, por medio del desarrollo e investigacién,

i ik que la doten de flexibilidad suficiente para cambiar de estrategia en la

11 H’Jmlw ‘ "r i ‘
Ik

il

‘ forma dindmica respondiendo de esta manera a los cambios en el mex
cado.

B.- Estaslecimiento de estudio de mercado y su desarrollo.
Como ha quedado aclarado, es indispensable que figure en la politica -

de 12 empresa, el estudio y desarmroilo del mercado, el cual se realiza

generalmente por encuestas que nos indican las preferencias del consu
midor, Al realizar dicho estudio, nos preguntamos.

1.~ Giién es el consumidor?

L

il ‘11 ‘

1 w \ |
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iH 2.= Cuénto puede pagar el consumidor?
Ll
il

1 il ‘

’ i 4.~ Quiénes son los competidoreg?
‘ "' Il i
‘\
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3.- Qué aceptacién tiene el producto?

5.+ Con qué producto se requiere competir?
Con lo anterior gieda determinada en forma aproximada la demanda, y

de su anilisig pcdemos concluir los tipos de distribucién y financia-«-

miento m4s ade. :uados.

C.- Como debe ser organizada una empresa moderma,

w |

‘ |
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Mercadotecnia a través de sus trabajos de investigacién y --
andlisis de mercados, nos define el tipo y cantidad de producto que de-
bemos fabricar, y de ello se infiere el tipo de organizacién ¥ su disefio
tedrico, siendo éste funcidn de:

1.= Produccién

2.- Financiamiento

3.~ Mercadotecnia

D.- Fases de mercadotecnia.

1. - Desarrollo de la funcién de mercadotecnia y andlisis
de demanda. Quedd establecido que debe existir dentro de la empresa -
un departamento de mercadotecnia o alguien que desarrolle las funcio--
nes correspondientes, de modo que cada producto tenga al méximo posi
ble, una aceptacién asegurada con respecto a cantidad y calidad.

2.= Anédlisis de costo y utilidad.

En el estudio de mercado se ha obtenido el precio que paga -
el cliente por articulos semejantes existentes, o el precio que estaria -
dispuesto a pagar por un articulo nuevo en el mercado.  Con esta base -
deben establecerse lineas de produccion que nos coloquen en forma com
petitiva y nos den un margen de utilidad satisfactorio.

3.~ Politica 'y decisiones hacia el producto.

Al definirse el objetivo de 1a empresa, debers establecerse -
una politica con relacién al producto o productos elaborados con respec-

t0 a modificaciones periddicas.

EJEMPLO: La Volks Wagen ha aplicado la politica de no --
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cambiar su disefio cada afio.
- Desarrollo del producto.

Debido a que la preferencia del piblico es susceptible de ---
cambio, €s necesario que mercadotecnia tenga registrados al dia los -
cambios posibles, para asimismo, hacer modificaciones al producto o
desarrollar nuevos.

5.= Ventas.

Ventas es la funcién de mercadotecnia, cuyo cometido es -~
iniciar el contacto con el cliente, efectuar pliticas, tratar de convences
lo y persuadirlo, seguirlo y dejarlo satisfecho.

6.~ Publicidad.

Fase de mercadotecnia cuyo objetivo es dar a conocer los =-
pieducios de la empresa, creando ademds necesidades en los consuii-
dores que demanden satisfactores nuevos o en mayor nimero, para :llo
se vale generalmente de la propaganda difundida por los canales con VeR
cionales.

«= Precios;
Se ha indicado en el anélisis de costo y utilidad, rroductos -
1 estudio de mercado, y concretamente de la cantidad que el pa
por el articulo; dejando un mazgen razona
listribuidor {si existe este dltiino). Debe en
lo relativo a precicos y descuentes

ollo del programa de Mercadotecnia.
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“ALFONSO Rl




B “‘U“i’[:l‘ ‘\‘M‘m"\ |

[ S i
|

(R
|
| A

i it i
iy
Hi
Ll
Il (At il

(i
1

\'“‘ ‘ ‘1 ““‘ W

El desarrollo del programa implica un estudio de todos los -

puntos anteriores, para controlar mercadotecnia en todas sus fases. De

ben hacerse reportes periddicos y una revisién sistemaética para evaluar

los hechos realizados.
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CAPITULO V

PROGRAMACION DE

OPERACIONES




PROGRAMACION DE OPERACIONES

”‘ 1i|*‘ PRONOSTICO DE VENTAS.
I ;“: ‘

i ‘ i

i Para hacer un prondstico de ventis, en caso de una empresa -
‘ | ll ““\‘ “
i

Hiit nueva, debe hacerse un estudio de mercado cuya forma de llevarse a ca
)IUN !l 1 \1 ‘ | ’
U \I i \ lwm f“ ‘“ bo quedd explicada en el tema de mercadotecnia.

En caso de una empresa existente, el prondstico se hace de

la manera siguiente.
A.- Se estudia la demanda del aiio anterior, a través de
los datos obtenidos de los pedidos surtidos.
B.- Se aumenta un porcentaje de la demanda por conside

i 1ar un incremento de la misma para el préximo afo, se
. I“ ‘“ ‘\‘;\ ‘ ‘
\{HT ~ I i

il ot
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HM para el caso.
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forja una nueva meta de ventas segln las posibilidades -
del mercado, tomando ademés el criterio de los clientes
\‘ 1|}
C.- Se estudia la posibilidad de ensanchar la esfera de
influencia de la empresa, lo cual depende de la potencia

instalada de la fabrica y de su situacién financiera.

Pronéstico anual de ventas:
Este se define como una estimacién de lo que puede y debe -

vender la empresa en ese periodo.

MM.U i H‘ | A través del prondstico de ventas se puede elaborar un presu-
‘M H

jil
i

|

‘ \‘ | Juesto de la operacidn de produccién y distribucidn, el cual permite la
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determinacion de los "costos estandar” de Igs distintos productos por =

vender, con lo anterior podemos conocer para el préximo ejercicio:

A .= Costo de Mano de Obra

B.= Costo de Materiales.

C.- Castos de Administracién.,

D.- Financiamiento requerido.

E] prondstico de ventas implica por definicién algo poco formal

\
'} w pero a panix de él, se determinan.
‘ H
“\ “ ‘\ ‘H
I‘W‘H ‘ :‘: i

i Hlf

w‘ I 1.- Programacién defabricacién anual.
| “ ‘ ‘v‘;‘
I ‘[H |}
) (A (e

Se indica tipo y cantidad de producto o productos lo cual consti-
tuye el objetivo formal de la empresa, diciendo como se va a vender real-

mente, consecuentemente queda fijada la cantidad y tipo de maquinaria, =

flujo de materiales, facilidades de fabricacién, tipo y cantidad de perso--

nal, capital fijo y circulante.

2. - Presupuesto.anual.
E ste presupuesto se hace hasta mensual con objeto de contro-
lar los gastos, y ha quedado explicado en el parmrafo anterior.

Ademdés de la programacién anual que hemos mencionado se ha-

cen las siguientes:

A.- Programacidn Semestral.
Para hacer ajustes en la produccién, por si ha habido un cambio

en las preferencias del cliente, y para verificar a través de los controles -
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existentes, como se estdn distribuyendo las veéntas con relacién a la rea
lidad.
B. - Programacién Trimestral.

Nos indica més claramente sgi €stamos en el camino correcto,
si no es asi, se define lo necesario Y se act@a cormrectivamente por si ha
habido algiin cambio en el mercado. Tambisdn 8€ nos indica que materis
les deben pedirse, ya que estamos trabajando con pedidos en firme y po=
lemos ordenar los materiales, para que estén oportunamente en la empre
'8, ya que es normal que los pedidos de importacién tomen aproximada-
nente ues meses desde la colocacisn del mismo hasta su recibo en e} -
ilmacen.

C. - Programacién Bimestral.

Su objetivo es revisar la produccion programada, si estd acor-
le on lo demandado por los clientes a través de sus pedidos, y el esta-
do que guardan los materigles ordenados 2 los proveedores, que en dado
Ca:0 que no sean entregados oportunamnente, se puede hacer un cambio -
eu'la programacién. Dicho cambio deberd exceder de un 10% del total -
Programado, ademas para ese tiempo debe haberse contratado el pergo=-
ual exwra en caso de Ser necesario.

D. - Programacién Mensual.

Tiene por objeto conocer en que meses va a estar més intensa

la dEmandag la cual puede ser estacional por ejemplo: Abrigos Sweters,

Yajes de baiio etc, para planear adecuadamente. Esta programacién ya -
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no debe cambiarse, debe ser fija, (se congela).
E.- Programacién semanal y diaria.

Su objeto es la correcta distribucién del trabajo entre los obre
ros y las médquinas (determinacién de cargas de trabajo), para evitar -
al méximo posible el tiempo improductivo.

Las programaciones desde anual hasta mensual generalmente
las elabora la Gerencia, y la semanal y diaria la Superintendencia de Ja
planta, por razdn de que la Superintendencia no conoce la demanda ni --

sus cambios, y la Gerencia no conoce los problemas de fabricacién. Lo

aconsejable es que mediante el concurso de ambas funciones, se elabo-

ren todas las programaciones.
Utilidad:

La utilidad de una empresa depende de los siguientes puntos:

A.= Inversidn de Capital.
B.- Inversién de Conocimientos.
C.= Inversién de servicios.
D.- Inversién de Mano de Obza.
Factores que determinan el crecimiento de una organizacién -
Industrial ,
A.- Mercado
B.- Eficiencia
C. -Capital

D.-Técnica
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Si hay utilidad neta, se puede reinvertir y conseguir crédito y

cada vez se hace mds grande el ciclo si se usa la utilidad para el pago

de interés del crédito.
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FACILIDADES DE

FABRICACION
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FACILIDADES DE FABRICACION

Las facilidades de fabricacidn dependen de:

= DISEVO TEORICO

DISENO FISICO Y REAL
TIPO DE PRODUCTO
RECURSOS ECONOMICOS

DESARROLLO DEL MERCADO

Todos estos en conjunto, pueden ser agrupados para desarro -
ilar una Férmula » en la que dichos puntos
son una funcién que depende y afecta el desarrollo de Organizaciones In

dustriales. En la que las Facilidades de Fabricacién (Do), dependen -

del Disefio Teédrico que viene siendo 2! organigrama de ia Organizacién;
Disefio Fisico (Df) que es el disefio en si, del edificio y todo lo relacio
nado con estos v es afectado también por el tipo del producto que se tra
ta de fabricar (ip), de los recursos econémicos (fe), con que cuenta la

Crganizacion y el desamollo del Mercado (Im), conque cuentarel Pafs.

2n este Capitulo, solo trataremos el punto No: 2, o'sea, el DISEV0O E[’I
SICO. Si uno de estos puntos faila, la Organizacién no existe.

EL DISENO FISICO- de una Organizacidn Industrial, estd afec

-

tado por cada uno de los cuatro elementos que a continuacién se indican . _
a) DEFINICION DE PROCESOS EN GENERAL.
b) TERRENO.
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EDIFICIOS.

) INFORMACIONES GENERALES, PARTICULAR AL
PROCESO.,

Cada Empresa, tiene consideraciones especiales, que hay -
que estudiar detenidamente, las facilidades que ella requiera, ya que -
éstas varian segin el tipo del Producto.

a) En este punto hay que estudiar detenidamente los
siguientes puntos.

lo.- DIAGRAMA DEL, FLUJO COMPLETO.- Este Diagra-
ma es con el objeto de ver el flujo de la transformacion del Producto, -
€n sus pasos iniciales hasta terminarlo, para ayudar a la colocacién -
del equipo local de una manera tal, que la produccicn pueda fluir de --

una manera mis econdmica,

20.- INFORMACIONES DETALLADAS DEL PROCESO, CO

MO BASE PARA CALCULOS.- Esto es con el objeto de colocar la can

tidad de Maquinaria y el espacio requerido en cada proceso, para evi--
tar que el flujo de la Fabricacién no sea constante.

30.= INFORMACIONES TECNICAS, PARA EL DISENO DE
CUALQUIER EQUIPO. - Esto es con el objeto de proveer las necesida-
des que Iequiere el equipo, tales como: Energia, Vapor, Espacio, ===
Agua, etc,

40.- CALCULOS DE MATERIALES Y ENERGIA REQUERI-
DA. - Calcular detenidamente la cantidad de Mat. y energia requerida -

Para €sta y ep ¢ futuro prevenir dicha necesidad.
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50.- ESPECIFICACION DEL EQUIPO REQUERIDO, CROQUI
Y MATERIALES DE CONSTRUCCION.- Esto es con el objeto de ver =-
qué Equipo es el mds econémico y mejor adaptado para dicha Organiza--
on y saber sus dimensiones y ver qué es lo que se necesita para in sa-
ar dicho Equipo.
60.- ESPECIFICACION DE INSTRUMENTOS DETALLADOS.

Hay ciertos instrumentos especiales en una Organizacién Industrial, y €s

tos a menudo requieren una instd acidn especial, para evitar que puedan
ser dafiados y puedan trabajar eficientemente.

70.= "PLANIFICACION DEL EQUIPO DE ETALLADO.- Conve-
niente tener un plano general de Proceso para Iocmx zar rapidamente el -
equipa disponible .

80.- PROCEDIMIENTO DETALLADO DE OPERACIONES. -

3 Gitimos pasos, son con el objeto de colocar el equipo de tal -
manera, ‘que 1a operacidn del flujo del Producto, viaje lo menos posible
para disminuir tiempos perdidos 3 POr transportacion.

Por-lo xegular, el primer pasoque se debe bacer; para éstc . -
tener

s £

er-un Plano Generalde la' Plapta o-del Edificio y colocar, poOr.fne
dio de plantillas, la posicién en ese Plano y ver con claridad cémv
dard la Maquinaria supuesta: Se usa

Senta una Maquina), para hacer cambios de posicisn de maqui;a

hasta obtener la mejor distribucisn posible. Después de ést.),

varlas copias de dicha distribucién para determinar en ellis distribucio

nes de Luz, Agua, Drenaje, etc.




b) TERRENOS UBICACION. - La ubicacién de Orgrniza

ciones Indusiriales puede afectarse por las siguientes circunstancias.

lc. - El Servicio de Energia Eléctrica o Agua, no es suficien

2¢0.- El Contrato de Arrendamiento se vence y el dueiio de la
Propiedad, no estd dispuesto a Prorrogarlo.

3c.~ La Organizacién ha crecido de tal manera, que £s insu=
ficiente el espacio.

40.= El Volimen del Negocio ha aumentado y conviene esta-
blecer Sucursales; paza la mejor distribucién de los Articulos.

5c.= Circunstancias de Razén Social o Econdmic:s, tales co
Ino escasez de mano de Obra o enfrentarse a la Competenci:,

En todos estos puntos hay que tomar en cuenta e/ crecimiento
esperado de la Fibrica a cinco y diez afos, para evitar qui con dicho =-
crecimiento no se haya obtenido el propdsito de éste y al final de dicho
pedido tener que volver a répetir estos proyectos, debidc a que las ex---

no-se puedan hacer.

~€8 Factores que deben tenerse en cuenta para seleccionar la

s diferente de una Empresa a otra, ya que para una un factor
puede serymuy importante y bara otra ese mismo factor careceria de im-
portancia. 'S s€ pueden agrupar en los siguientes 6rdenes:
lo.- CONSIDERACIONES LLOCALES.

a) Principales actividades Industriales en la Localidad.
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b) Combustible, Agua y Energia Eléctrica disponibie.
c) Riesgo de Incendio. Cuerpo de Bomberos.

d) Proteccidn Policiaca.

e} Centros de Diversign.

f) Escuelas y Hospitales.

g) Bancos.

h) Capacidad de alojamiento para el Personal.

i) Impuestos.

20.- MANO DE OBRA.

a) Mano de Obra disponible Clasificada, No Clasificada y
Semiclasificada.

b) Legislacion Obrera.,

¢) Antecedentes sobre Huelgas.

i‘\“ |
i "'| 20.- MEDIOS DE TRANSPORTES.

a) Para recibir Materia Prima.
u!lw‘

b) Para embarcar Producto Terminado. °

I
‘\‘M

‘\ \\

40.- ANALISIS ECONOMICOS CONSIDER ANDO TODOS LOS
PUNTOS ANTERIORES.

Los tipos de Localizacién, por lo regular son tres, dependien-

do de (a Organizacisn que se trate y son: URBANA, SUBURBANA y RU-=-
RAL,

a) Por lo regular, en las localizaciones Urbanas, es ficil

1a ootencidn de Mano de Obra de todos los tipos. Los grandes Directivos
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de una Empresa, por lo regular siempre prefieren vivir en una ciudad. Se
puede contar con Escuelas y Mercado Importante para el Producto y un -
medio de Transporte eficiente en comparacién a la Suburbana y Rural; pe
1o se encuentran que en éstas, el Impuesio es mas caro y ¢l costo de ia
Mano de Obra es més caro, las relaciones Obrero-Patronales son mencs
amistosas y hay escasez de Terreno para futuras expansiones.

b) Los tipos de Suburbana, se Consiguen Terrenos a un bajo -
precio y casi todas las ventajas de las Ciudades, con la tnica excepcidn
de que estd un poco retiradas las Fuentes Principales de Mano de Obra,
Escuelas, etc.

¢) En el tipo de Rurales, dichas organizaciones por lo regular
son las que por ninglGn motivo los Reglamentos Municipales les permiten
estar dentro de la ciudad o suburbios, ya sea por Gases, peligros de ex--
plosidn, que la materia Prima es una de las més importantes y se locali-
za éste con el yacimiento (MINA), etc.

Después de que se ha tomado la decisién de establecer en una
localidad el sitio exacto, es regido por los siguientes factozes.

lo.- Termeno que llene las necesidades de la Organizacién a
un precio més bajo.

20.- Proximidad a otras Industrias, que puedan depender de -

ésta,

30.- Medios de Transporte para Materia Prima y Producto Ter

Minado,



40.- Disponibilidad de Mano de Obra existente.

30.=~ Importancia del Mercado Local.

60.- Restricciones Municipales.

Después que se ha tomado la me Jor ubicacién donde se debe co
locar la nueva Organizacién, hay que escoger en ella el mejor Terreno y -

en éste debe estudiarse los factores que a continuacién se detalls.

TERRENO. -
El resultado de los Andlisis del Terreno.
- Grado de Nivel y Drena je.

Numero y tipo de los Servicios bajo tierra.

Numero y tipo de Calles, Patios ¥ Servicios fuers del

Edificio Industrial.

30.- Partidas adicionales tales como: Espuelas, P.redes,
etc.

60.- Iluminacién del Patio, Sistemas de Alarm: Contra In-

cendio, Sistema de Servicic de Vapor, Aie, Gas Na{i

ral sobre el terreno.

Estos detalles son de suma importancia, ya qu: hay terrenos en
los que se requiere cimentacién para maquinaria pesads, ésta puede ger -
muy Costosa si el terreno no tiene 1a solidez a una profindidad adecuada:
i no se encuentra drenaje o el nivel de éste es inadec uado, puede ser de

Suma importancia en la Industria que produce demasiados desperdicios de




agua por el proceso en si. Por lo regular es preferible que los Terrenos -
tengan los suministros bajo tierra, como Agua, Drenaje, etc., ya que --
puede afectar l1a distribucién de los edificios y si nd los hay, seria COSto
so ponerlos. Si el tipo de Organizacicn, el factor Materia Prima, es muy
importante, es preferible tener espuelas, ya que la transportacidn es més
barata; si el terreno estd completamente sin barda, hay que construir una
y colocar en ella todos los servicios requeridos para la seguridad de ésta.
¢) DESARROLLO DE EDIFICIOS INDUSTRIALES. -

El objeto de construir un edificio, es de alojar los trabajos del
negocio. Si apenas se va a construir lo 16gico es seguir el mejor tipo de
construccidén conocido para acomodar el me jor tipo de orden fisico conoci
do para el caso. La unica diferencia radica en que e} edificio es una e ~-
tfuctura més permanente que el orden fisico.

El edificio es el primer medio de llevar a cabo la Produc idn y
al que deben incorporarse todos los otros. Naturalmente como to s los
otros edificios, el edificio debe adaptarse a los trabajos que va' 2 realizag
3€, si éstos van a zfectuarse de manera eiiciente. Los defecosen la --

construccion, son a menudo muy fundamentales, que se hac: imposible -

corregirlos.

UNA VEZ TERMINADO EL EDIFICIO Y EMP.ZADA LA PRQO--
DUCCION. - Una Construccidn antifuncional, es un lascze diario para el -
rabajo; naturalmente las Fabricas de Construcciones nuy especializadas,

estdn mds expuestas a adolecer de defectos importantes cuando los traba-
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jos cambian més al respecto y el propésito inicial con que fué planteada
la construccion.

El motivo para ampliacién o mejoras para la edificacion de -
una nueva fabrica, pueden ser cualquiera de las siguientes:

lo.- Razones Econémicas (Ampliar Mercado, Lanzar un nue

vo Producto en el Mercado, Fabricacién mas Econdémica).
20.- Readaptacién de la Fibrica y las necesidades del trabajo.
30.- Ventas mayores que la capacidad de la Produccién actual.

40.- Fletes a los mercados de consumo muy elevados y conve

niencias de contar con una fibrica adicional en dichos Mercados.

En el diseiio del edificio, hay que estudiar los siguientes facto

1) TIPO DEL PRODUCTO Y SU INFLUENCIA:

a) Construccidn actual del edificio (pisos, altura, cons--
truccidn, techo, aire acondicionado).
b) Edificio para usos miltiples.
c) Edificios de uno o miiltiples pisos.

2)" DETERMINACION DEL TIPO DE EDIFICIO SEGUN EL PRO-
CESO DEL PRODUCTO FLUJO DE PROCESO:

a) Para que se vd a utilizar el edificio (almacenaje, fabrica

cion).
b) Caracteristicas del Proceso: Magquila, soldadura, trata--

mientos quimicos, peligro de combustién.




¢) Edificios disefiados segiin el manejo de Materiales

versas bandas de transporte, almacenaje).
3) DISENO GENERAL DE EDIFICIOS INDUSTRIA LES:

al

a) Ventanas, ventilacién, iluminacidn, calefeccidn

b) Muros, techos, construcciones permanentes y tempors
les en el edificio.

) Escalera y elevadores.

i) Servicios Sanitarios.
e) Serxvicios eléctricos, agua, aire, tuberias industriales.
f) Prevencion de incendio.
) CONSTRUCCIONZS SUPLEMENTARIAS DE EDIFICIOS B~
DUSTRIALES:

a) Oficina General.

b} Oficina en la Planta (Cont., Prod., Calidad, Mat.)

{ing. de Planta, Almacenista).
) Al:macenes y bodegas, trabajos de Oficina.

d} Servicios sanitarios.

¢) Primezos auxilios.
{y Patios para aimacenaje de Materia Prima.
g) Servicies al personal (Cafeteria, lockers).
) Incineradores para absorber desperdicio de combustibie.
5) CONSIDERACIONES DE REGLAMENTOS ESTATALES ¥

GUBERNAMENTALES:




Segiin el producto (materias de radiacién, peligros a
la Comunidad.

Seguridad del Personal.

Seguridad Territorial,

Almacenaje de desperdicio.

Seguridad contra incendio.

f) Planeacién industrial de seccién (city planning).

lo.- TIPO DE PRODUCTO Y SU INFLUENCIA.- Si el estudio
del proyecto que se esti estudiando en la Organizacion Industrial, es una
ampliacion, hay que tomar en cuenta el tipo de edificio actual que tene-
mos ' para hacer las modificaciones a éste y las necesidades actuales: =
Pisos, cimentacién, ventilacién, altura, etc. Es conveniente tener un
edificio .paxa usos miultiples, previendo que la Organizacién Industrial -
cambid su politica en cuanto el tipo del producto con las ventajas que se
pueden “acer las modificaciones de tal manera, que el costo de la nue'a
instalacion son muy bajos; Ejemplo tipico de dichas organizaciones son
en las que las fé’briéas de automdviles o enseres domésticos, puecen ==
ser cambiadas para producir articulos bélicos, tales como: Avioies, \Ca
fiones, etc.

Dependiendo del tipo del producto, se requiere que ¢i Edificio

Sea de consiruccidén de uno o varios pisos, para ayudar el manejo o flujo

del proceso por medio de la gravedad, teniendo por consecuencia una re-

duccidn en el costo del proceso; también en la disponibilidad del terreno
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20.~ DETERMINACION DEL TIPO DE EDIFICIO SEGUN EL -

nos obliga a construir uno o més niveles al actual.

PROCESO DEL PRODUCTO O FLUJO DEL PROCESO.- Cuando el terre-
ro es relativamente barato, la fibrica de un solo edificio es preferible,es
pecialmente si se usa maquinaria pesada o si los materiales o productos
son pesados. EI costo de mantenimiento ocasionado por las vibraciones
de la maquinaria, es c:si eliminada del edificio de un solo piso, ya que -
la maquinaria se mont: en bases especiales preparadas para tal fin. Al-
gunos Departamentos <recen més rdpidamente que otros y el ritmo de es-
te crecimiento no puere predecirse al tiempo de planear las disposiciones
del Editicio; 1a construccién de un solo piso, da mayor flexibilidad para -
atender esta emergencia, ademéds de que facilita el aprovechamiento de la
luz natural, lo cual na ocurre en la construccién de varios pisos.
Dependiendn del producto y del flujo, los edificios deben sex =
construidos de los materidles mds adecuados a la forma de ellos, ya que
pueden ser hechos del tiso de estructura, como en el caso de Al:nacen
en la que la intemperie no influye grandemente en €] proceso. Por lo tegu
lar ciertos procesos son de tal magnitud, que hay peligro de inflamicidén
¥ €stos deben ser tomados en cuenta para hacer el edificio mas a{ecuado
¥ apegado a todos los requisitos de Seguridad.

Se calcula que el costo de la circulacién de los materiales pue

de alcanzar de 50 a 75% del costo de la fabricacién. Este costo puede re

ducirse con una distribucién apropiada para él; pero no puede zliminarse
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totalmente. Algunos mecanismos para el manejo de materiales, estimu-
lan la mejor dispersidn fisica de la Fabrica; otros mejoran la técnica del
rrabajo mismo y otros ayudan a las maniobras del producto terminado. Los
més comunes son: Bandas Transportadoras, Rodillos Transportadores, -
Griias Elevadas, etc.

30.- La mayor parte de los Edificios modernos estdn construi
dos para aprovechar el médximo de luz natural, pero ésta no es suficiente
cuando se trabajan varios turnos o en dias nublados, por lo cual se ha de
sarroliado la iluminacién arrificial. No hay ninguna opinién undnime so-
bre la iluminacién adecuada ya que los factores sociales como los fisig-
logicos, influyen en la cantidad de luz que prefiere una persona dada para
una lectura especifica. Se han hecho experimentos v se ha demostrado -
que 20, bujias piez, iluminan perfectamente la superficie de trabajo siem
pre que se elimine el reflejo, cuando la luz est4 distribuida uniformemen
te y que la calidad de la iuz ro sea incémoda ni desagradable.

Las ventajas de iluminacién adecuadas en una Industria son:

lo.~ La mayor exactitud en el trabajo, dando como resultado -

una mejor calidad del Producto con menos pérdidas.
Aumento en la Produccién y reduccidn en los costos.
Mejor aprovechamiento del espacio.
La limpieza y el orden se mantienen més ficilmente.

.= Mayor facilidad para ver, particularmente baza los Em=-
pleados de mayor edad.
Menor esfuerzo visual para los empleados.

o~

mejora el estado de dnimo de los emplendn
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80.~ Menos accidentes.

Para tener amplia iluminacién natural, el tamafio de los venta-
nales debe tener un minimo de 20% de drea de la superficie del trabajo. -
Varios factores de mala iluminacién, tales como 0 deslumbramiento, tanto
director de la fuente de luz como por los reflejos del trabajo, estorban la
visibilidad y ocasionan imagenes 1 repetidas y excesivas fatigas visuales -
que son una causa imp:w-snte de accidentes. Por lo tanto una buena dig-
tribucion debe ser escogida en cada uno de los diferentes departamentos

n la Industria u Organizacion.

Hay que disenar =1 tipo de muros adecuados para cada Industria
y al mismo tiempo estos pueden ser permanentes o temporales debido a.
ciecimiento de ellas.” Las escaleras, elevadores, etc., deben estar pro-
tegidos con la mayor seguridad posible para evitar accidentes y sies po-
sible més cerca de ! dvea de traba JO sin que éstas puedan afectar el flujo

L.oos servicios sanitarios deben apegarse ante todo, a los Co
anitarios de la ciudad y siempre que s a posible conviente tener--
los separadas v cercainos allos sificd dé tiabajo; una hitena 'ubicacién de
€slos centxces, es colecarlos entre las divisiones naturales de los centros
€ produccién y secciones de la misma construccion; de esta manera que
derd cerca d= entradas y salidas ocerca de los elevadores., Es muy co=-
min que los servicios eléctricos, agua, aire y tuberia en general, vayan
tédas en un solo nivel y pintadas de diferente color cuando éstas son ele

Vegas,
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40.- Cuando se disefia un elificio para una Organizacién In--

dustrial, siempre se tiene que disefiar v localizar lo mejox, para que los

departamentcs de servicio como; oficinas generales, oficinas de planta,

laboratorios, primeros auxilios, cafeterla, estén lo més funcional paré -
cada una de las actividades que se requieren en dichas oficinas. No hay
que olvidar que en toda Empresa hay stempre desperdicios y qué mejor
que escoger el sitic adecuado de antemano para colocar éstos y no haya
peligros de incendio y lo que es mas importante, el aspecto en si del --
edificio.

30.- Al diseifiar un edificio este debe ser apegado a las re--
glas Estatales y Gubernamentales de la localidad y pot lo tanto convie-
ne tener siempre a mano éstas y apegarse a ellas, ya que de ninguna ma
nera permite el Gobiemo construir, si no reune las condiciones de seguri

dad para la ciudad.




CAPITULO VII

SISTEMA DE ADMINISTRACION

DE TRABAJOS
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SISTEMA DE ADMINISTRACION DE TRABAJOS

El diseifio de métodos o sistemas para la administracién de -
trabajos, debe ser elaborado por el Departamento de Ingenieria Industrial
o la persona que desarrolle las funciones de ese departamento. El dise
iio deberd incluir la informacida de donde, quién y a quién debe seguir -
la secuencia del trabajo para que la produccidn opere en la forma mds
practica y econémicamente posible.

En'los diagramas de flujo 1 Y 2 se especifica las formas b4-
gicas de administracién de trabajos en las que se observard la gecuen~
cia de los sistemas implaatados a los departamentos de servic'o que -
asesoran a la linea de acuerdo con sus funciones y basadas e.clugiva--

meate en el objetivo principal de la organizacion.

DIAGRAMA DE FLUJO No. 1 (hoja adjunta)

VENTAS
En el diagrama de flujo No. 1 el Departamerio de Ventas de

acuerdo con sus prondstices de ventas inicia el proceen de fabricacidn.

AVISO DE FABRICACION

Basados en la programaci6n coordina las funciones y métodos
de produccibn para ordenar a FABRICACION la cantldad y el tiempo pre

determinado para el procesamiento de una orden de trabajo.
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ORDEN GENERAL

Tiene su origen en el aviso de fabricacién que pasa de la Ge
rencia de Ventas a la Geiexcia de Fabricacién y en esta orden se da: -
las instrucciones necesarizs para que se fabriquen las cantidades de los

productos 2 una fecha predeterminada.

REQUISICION DE MATERIA..ES

La forma de orden feneral de trabajo nos sirve para desarro-
llar las requisiciones de nateriales para ejecutar esa orden. Esta re--
quisicién debe de incluir la siguiente informacién: Fecha. No. de Re-
quigicién, No. de Owden de trabajo, Nombre sugerido del Proveedor, es
pecificacion completa del material solicitado, cantidad, Solicitado por:
y Autorizado por;

Esta requisicién sirve para el Departamento de Compras co-

loque el pedido al proveedor mds conveniente.

FEDIDO U ORDEN DE COMPRA

Esta forma usada en los sistemas de administracién de traba
jos, debe de tener los siguientes datos: No. de otden de compra, fecha,
Registro No., Condiciones, surtir en: Nombre del proveedor, domicilio,
Teléfono cantidad ¥ Descripci6a del material solicitado, precio Unitario

¥ Total, pedido por y autorizado por:.

ENTRADA ALMACEN

La forma de entrada del Almacén es 1a recepcion de conformi
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dad de los materiales solicitados por el Departamento de Compras, y -

esta forma también sirve para el control de existencia.

ORDEN DE TRABAJO GENERAL

De la Orden General de Trabajo se procede a. formular lag or
: denes de trabajo y éstas deben de controlar tanto el material como las
horas trabajadas. Las formas bdsicas de orden de trabajo deben: in--
Cluir la siguiente informacién; No. de Orden de Trabajo, Nombre del -
Departamento, Nombre Méquina, Nombre o nimero del Operario, Can-
tidad de Piezas, No. de la pieza, Fechas, Horas Trabajadas, Material
empleado, Nimero de requisicién al Almacén. (dibjo No. 3 adjunto).
En algunos sistemas de administracién de trabajos se con-
trolan por separado la mano de obra Y los materiales, pero siempre --
existird una forma en que se junten las dos informaciones ya que son -
datos bésicos para determinar el costo de fabricaci6n de la orden de Tra
bajo. Estos costos podrédn llevarse tanto por el Departamento de Coata

bilidad de Costos como por la Gerencia de la Planta.

ORDEN DE TRABAJO DE ENSAMBLE

L.a misma forma especificada en el pédrrafo anterior es de uti
lidad para desarrollar la Orden de Trabajo de Ensamble y en estag Srde
nes es donde mds se utiliza la requisicidn de materiales al almacen ya
que las lineas de ensamble pueden solicitar al almacen materias primas,

- Mmateriales directos, purtes, etc. La forma de requisicion de m iteria-~
| 4
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les al almacén debe llenar los siguientes datos: Niimero de Requisicién
de Materiales al Almacén, Nombre del Proveedor, Cargo a Orden de Tra
bajo No., Caatidad, Unidad y descripcién del material, Recibido por:,
Surtido por:. ¥ . Autorizado por:.

Como se ve se especifica el Ndmero de Orden de Trabajo pa
ra el control de costos de materiales y el supervisor del Departamento -

pueda autorizar la requisicién.

TRASPASQOS

Esta forma es un auxiliur para registrar los movimientos de -
mercancia, materiales, herramienta, maquinaria, muebles, equipo, etc.
Deatro de la organizacién, el uso mds comin de estas formas es la de-
volucion de materiales de la linea de ensamble al almacén, y ese trgs-

paso puede ser originado por materiales defectuosos, sobrantes, medi-

das o calibres equivocados y esta forma serviria al Departamento de con

trol de materiales para hacer los cargos y abonos correspondientes.

ALMACEN

El Almacén es un departamento de servicio Yy como tal, todas
8us funciones deben estar disefiadas para asesorar a la linea en la forma
mds eficiente. El disefio del almacén incluird su UBICACION dentro o
fuera del area de trabajo tomando en cuenta la reduccién de los movi--
mientos tota’es, taato para recibir mercancia como para proveer la linea.

Dentro del area que ocupa el almacén se destinardn zonas pa-
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ra Materias Primas, Materiales indirectos de Produccién como aceites,

lubricantes, herramienta, dados, etc., estas 4reas se subdividen para
poder localizar ficilmente cualquier pieza o parte almacenada. (figu-
fa 3J).

Una de las formas de localizar la zona en que se encuentra -

ubicad? una pieza es usar como referencia la numeracidn de las colum-

nas, la pieza X estd eatre 14 y 15, puede ser (143) y entre 11 y 14.

CONTROL DE INVENTARIO

Es una de las funciones que deben ser llevadas por el jefe de
Almacén e inspeccionado por el Departamento de Contabilidad de Cos-
tos, las formas auxiliares pars llevar debidamente un coatrol de inven-

tarios son las tarjetas del anaquel y la tarjeta de almacén o kardex.

TARJETA DE.. ANAQUEL

La Tarjeta de Anaquel controla los datos fisicos de las exis-
teacias que se encuentran en el almacén que ampara es3 tarjeta y ade-

mds incluye la informacidn de fecha, eatradas y salidas.

TARJETA DE ALMACEN O KARDEX

En esta forma se especifica completamente la histora total
de todos los movimientos contables que tiene la mercancia o nateria--

les.

Cada una de las piezas que componen el inventario total del
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METODOLOGIA DE MOVIMIENTO

DE TRABAJOS EN PROCESO




‘ .4»' " i .:1 M‘ 1‘ l” ]\m;‘ [

i

METODOLOGIA DE MOVIMIRNTO NG 70 AR A TG 5 YOS
METODOLOGIA DE MOV IMIENTO DE TR ABA i )S EN PROCESO

£ AL

MEDICION DET TR ADATA
MEDICGION DEL TRABA]O.

La medicion de trabaio en nuestros dias s fundamental pa-

TIOI8

~ e O Svantn A~ tralhe tas -~ STy -~ 1 5 3 =2 P
I8 cuenta €xacta de Camo tfaoaian operaciones, gEUpo ae opera-

i &

€8, departamentos y plantas completas.,
Para medir el trabajo se usan comunmente unidades

IO MEGULOS = minutos standard, puntos, porcientos de eficiencia:

unidades de trabajo etc., pero al final todo se traduce a PDESOS ¥

wno

S. y& que como se podra comprender, un operario traba jandc en alta

eficiencia nos produce més, or lo tanto nos reduce el costo de la ma
3 .

-

no de obra.

El objetivo principal es reducir 1a mano de obra pero ademas

nos ayuda en lo siguiente:

Medir eficiencias de las plentas.
Determinar cargas de trabajo.

Como base para incentivos.

L At rAan Al temlhal ‘ e 5 ~ e
HECQLCION ael frabajo tenem bases importantes:

.
|

o, Simplificacidn del wabajo,

20. Estudios de/tiempos:
. Tiempos estdndares.

No cumplir solo con el primer punte veremos y palparemos

SIOAD B BENNE (eps
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las ventajas que podemos alcanzar mediante un andlisis apropiado de -
cualquier proceso,

Se puede decir que sale sobrando hacer mediciones del primer
PIOCESO QuUE Se nos presente, porque no vamos a conseguir nada v solo -
perderemos el tiempo

Lo primordial, lo importante es un anslisis a fondo del proce-
§C que queremos medir, con el fin de simplificarlo v de aplicar el méto-

do més sencillo y eficaz.

Simplificacién de trabajo:

1.= Procedimiento

2. = Productos

3, - Materiales

4.= Proceso y métodos

Procedimiento (hoja de andlisig):

= =2

1.~ Especificar objeto

¢.= Andligis de obijeto

3.- Recomendacidn para mejoramiento
4.- Evaluacion comparativa

3.= Conclusiones

6.= Instrucciones para implantacién

Productos:

L.=- Parxa qué fin sirve




2.- Estd hecho el disefio lo mds sencillo para la proteccidén?
3.= Andlisis de la herramienta y maquinaria

4 .- Andlisis de fabricacién

5.= Recomendaciones para mejoramiento

6.~ Evaluacién comparativa

7 .= Conclusiones

8. Instrucciones para implantacién

Materiales:

1.~ Para qué fin sirve

2.- Se podia usar otro material masg econdmico?

3.- Se podia usar otro material méis facil para trabajar?

4.- Recomendaciones para mejoramiento
3.= Evaluacién comparativa

6.= Conclusiones

7 .= Instrucciones para implantacidn

Proceso y métodos:

1.- Naturaleza del proceso

2.~ Para qué fin sirve

3. - Andlisis del proceso acerca de:
a) Método
b) Herramienta y maquinaria

¢) Tiempo de trabajo




d) M.O. y clasificacion.

4.~ Recomendaciones para mejoramiento
». = Evaluacién comparativa

6. Conclusiones

/ .= Instrucciones para implantacién

Introducciones a Estudios de Movimiento

v Tlempo;_

Lt e e

1.~ Andlisis de trabajo
2.~ Andlisis de movimiento

3.~ Anélisis de tiempo

A) ESTUDIO DEL PROCEDIMIENTO:

1} Especificar el objetivo: Para el correcto estudio de
cualquier proceso es necesario primeramente conocer qué es lo gue se
quiere lograr; serd distinto un procedimiento para un articulo de lujo -
que para el mismo articulo si es para uso industrial.

2) 'Analizar el objetivo: Se debe analizar el procedimisento -
con ¢ fin de eliminar lo que no esté de acuerdo con lo que se quieralo
grar, con la calidad y el acabado deseado, etc.

3} Recomendaciones para su mejoramiento después de un -

anélisis del procedimiento, se podrd recomendar los mejores que sean

BeCesarios ya sea reduciendo o aumentando las operaciones de acuer

do con el acabado y calidad que se quiera lograr.




B) PRODUCTO:

En forma similar al anélisis del procedimiento, se debe ==
analizar desde el punto de vista del producto.

1) Analizar el producto: Es de primera importancia conocer
desde un principio las caracteristicas y especificaciones del producto
que deseamos obtener, ya que de ésto depender4 las operaciones y aca

bados que se le tengan que dar, modificando en esta forma el procedi-

miento a seguir.
EJEMPLO: Un abanico pintado forzosamente debers ir a la
seccion de pintura.

2) Analizar si el producto cumple con las funciones para la

sl

1 i 1% bl cual se disefid, conviene saber que es lo que se desea obtener en cuan

It

b Miy"{'
i "‘. [ M

to a calidad acabado y presentacién, asi como el tipo de mercado en

itk
, % donde se piensa vender, ya que de é&sto dependeré el procedimiento que
se deba seguir en su elaboracién.

EJEMPLO: Un artfculo de acabado fino debers de ir perfecta
mente pulimentado, mientras que el mismo articulo para uso indus--
trial posiblemente ésto no sea necesario.

3) Andlisis de herramienta y Maquinaria: Hoy en dia este
punto es de los més importantes de analizar si queremos que nuestro
Producto salga con buen costo para su venta ya que cada dia que pasa,
tenemos méquinas y herramientas de més alta productividad.

4) Andlisis de la Fabricacién: La fabricacién del producto

debe estudiarse con el fin de invertir en &l solo, lo necesario y no de_g
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perdiciar mano de obra en acabados initiles e inecesarios.
5) Recomendaciones para Mejoramiento: Después de anali-

z-r desde el punto el producto encontraremos que son muchos los cam-
bios que se pueden hacer, por lo que se hardn las recomendaciones de

mejoramiento respectivas.

C) MATERIALES:

1} El material del producto debe de studiarse con el fin de
ver si es el més adecuado, de acuerdo con el trabajo que el producto -
deba realizar, ejemplo: una lima debera de fabricarse con el acero --
apropiado.

2) Se puede cambiar de material més barato sin perjudicar
la calidad? En productos donde alguna caracteristica no es f.undameg

tal, se pueden cambiar espesores, perforaciones, pinturas, etc., sin

reducir la calidad y al mismo tiempo se logza un abaratamiento del --
producto.
3) Se puece usar otro material mas ficil para trabajar?

If\ En articuleos gue deben ser maquinados desde luego depen-

r f||
|f 'M kot \
"' i]l I ‘H ‘}f“‘ | iendo de | a sticas del mismo, es recomendable usar mate
'J’ H ‘\ i

el maquinado.

PROCESO ¥ METODOS:
1) Naturaleza del proceso

2) Para qué fin sitve? Antes de tratsr de simplificar cual-




» €8 conveniente estudiarlo en cuanto a su naturaieza y

jUe persigue,

Almacenamient
Disposicién?

P 3 AP % =y
Jue es lo que se logra?

Y2 calidasd ™ RS e
\21.]'.? L,Exg’.'..:r::’.i S C?;J’\.L‘:.ﬂ'\;r)

) Anilisis del proceso:

o

a) Respecto al método debersn analizarse entre otros, -
log siquientes puntos:

Son necesarias todas las operaciones?

Podria eliminarse alguna?

>2 podrian combinar?

=1 flujo que sigue el proceso es el adecuado?

& B apaaician Aol Yrral ad 1a . Linie cihia?d
LA Gisposicion del Iocal es la Mejor posibie|
wh,
I
' |

|

filfp
¥
|

XI0 que se sigue en cada una de las g
b} Herramientas y maquinaria usada:
Eu las operaciones manuales se pueden usar dispositivog «-

que mejoren la produccisn?
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d) Método de trabajo
f) Herramientas
g) Méquinas
) Lugar de trabajo
i) Operador
bentro del andlisis de cada elemento se debers

contestar
como éstas:

gl

Es necesario?, se puede evitar?, que se logra?,

3 Ay ¥
quién jo

cux'2do se hace?, donde?, por qué?, como?

40. -~ Tipos de estudios de tiempos ¥y movimientos.

s EtC.

a% «

ay Simplificacion general

b) Po. operaciones

~ D
- ]

Por eiementos de movimientos

Elczso (a) es o! anslisis de la operacion ¢ proceso con

1‘
S

tecomendaciones necesarias para su simplificacisn

estudiode tiempo por eperacién, & 1a simplifidac

i0n siendo desde luego mucho :

& o

gparado cada uno de

€Nnilos por i

Dentro de los extensos estudios que realizsron los e 8posos =
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Gilbreth, llegaron a separar los movimientos basicos elementales y -
comunes en todo trabajo, a los cuales los llamaron therbligs; nombre
por €l que se conocen por la mayor parte de los escritores de la espe-

ciaglidad.

Los elementos bdsicos elementales son los siguientes:

1.- Buscar
2.- Encontrar
3.= Seleccionar
.= Agarrar
.= Transporte cargado
.= Localizar
7.- Ensamblar
8.= Usar
9.= Desensamblar
. ~Inspeccionar
. =Preiocalizar

. ~Soltar Carga

i i - »Transportar Vacio

'w‘ i

i .=Descansar
.=Tardanza Inevitable

i6.-Tardanza Evitable

.=Planear

-=Detener
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Tiempo stdndar es el tiempo el cual puede ser mantenido --
por los operarios siguiendo instrucciones y trabajando a un paso razona
ble, el cual puede ser mantenido dfa trag dia sin que la persona se can
ge indebidamente,

2) Determinacién del tiempo stdndar.

El tiempo sténdard se obtiene sumando el tiempo encontrado
en el estudio de tiempos, (va afectado del factor de nivelacién) factor
por trabajos suplementarios, factor personal, factor de descanso por
fatigas, el factor de incentivo (comunmente se usa el 25%).
EJEMPLO:

Tiempo minimo ajustado encontrado en el estudio (ya ests -

tomado en cuenta el factor de nivelacién).

T. M. A. .40
Factor trabajos suplementarios 2%
Factor personal 3%
Factor de descanso por fatiga 9%

TOTAL: Iy
Factor de incentivo 25%
Tiempo stdndard .40 x 1.14 x 1.25

Los usos de los tiempos stindard son muy grandes, todor -

los usos que hemos mencionado para los estudios de tiempo son pli-

.Cables para los tiempos stdndard, ya que prdcticamente la utilicad de

los estudios de tiempB“’es hasta haber llegado al tiempo sténcard de la

Operacién,




Los tiempos stdndard son base fundamental paza el funcio

namiento de sistemas de incentivos, de sistema Costosos, base para

presupuestos etc.

i im
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ESTUDIO DE TIEMPOS

Fecha: Articulo No.

L L. Depto. 8ece.
W0 o

Material

4100
‘|- ¥ Equipo'
. Adicionales:

——

: EMPLEADO: “TARJETA EMPEZ0 TERMINO | TIEMPO FUERA TRANSCURRIDO
2VADOR:

TOTAL ‘ NETO

" 8 T. PRB. INC. TIEMPO STD. TIKMPO STD. AJUSTADO PESO PZA. PZAS, KILO STD.»UNIDAD

e I OBBERVACIONES

E}BIPCION DE ELEMENTOS MIN| pac.

| |
2 1 2 3 4 5 8 7 8 9 10 FTOTAL!{ PROM, .| BEL| TOR' AT.B.T.

!
i

l
|
t
!'
I
|
i
|
|
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APROBO:
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y tiene una forma apropiada para la comedidad del que va ha hacer el

La tabla de observacién es e} soporte de la hoja del estudio,

estudio.

Las cdmaras cinematc graficas también se usan para hacer -

estudios de tiempo, aunque en menos

s escala que les cronémetros.

La méquina registradora en cinta Casi no se usa.

80.~ Procedimiento i para hacer un estudic de tiempos.

Tal y como se dijo anteriormente, una buena forma de estu-

dios de tiempo debe estar disefiada de tal manera que de por si marque

el procedimiento a saguir en el estudio. los pasos principales que se -

deben cubrir son los siguientes:

a) Obtener y registrar la informacién sobre la operacién y e}

operador.

| 'iw
b) Dividir la operacién en elementos y registrar la descrip-- i ll.‘. i

cién completa del método.

c) Observar, medir (cada uno de los elementos) y registrar

el tiempo empleado por el operador.

d) Determins: en base al criterio del tiempo stdndard l1a nive

lacién de la eficiencia a la que trabajd el operador.

e) Detemninar los porcentajes por agregar, al tiempo que he-

Mmos encontrado mediante el estudio de tiempos.

Estos factores se fijan en base al criterio del analista, y son

~ OBSERVACIONES:




{

factor persona! (necesidades personales), factor de demora por traba-

jos suplementarios, y factor de descan S0 por fatiga, dependiendo é&ste

de lo pesado de la operacién.

f) Manera de registrar los estudios de tiempos.

Existen dos maneras de registrar los estudios de tiempo:

a) Medir & base continua

b) Medir a base separada

La medicién continua quiere decir que se leen la lectura co-
mespondiente a cada elemento sin parar €l cronémetro.
Ejemplo de una operacién de 5 elementos.

0, .05, .13, .20, .33 y .40

Lo anterior quiere decir que los elementos medidos son:

.05, .08, .07, .13 v .07

La medicidn en base separada quiere decir que al final de ca

da elemento las manecillas del crofiometro régresan a cero, logrando -

las lecturas de cada elemento directamente sin hacer operaciones adi-

vicnales.

El mismo ejemplo anterior: .05, .08, .07, .13 y .07

ESTABLECIMIENTO DEL TIEMPO STANDARD:

1) Definicién del tiempo st4ndar.
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Cada uno de los elementos anteriores tienen su simbolio y

sus colores standar que se usan para representar en gréficas simo los

estudios de micromovimientos, estas gréficas requieren mucho tiem-
po para elaborarlas y muchas veces no se justifican.

6o.= Usos del Estudio de Tiempos.

a) Planeacién del Trabajo:

Teniendo la medicién de todas las operaciones, tendremos
el tiempo que representa cada articulo ¥y por lo tanto conociendo la --
programacion se podréd planear perfectamente el trabajo.

b) Determinacién de Costos Standard del Producto.

El conocimiento de la mano de obra que lleve cada producto
nos facilita la determinacién del costo standard del producto.
Costo Std. 3 Mano de Obra4-Gastos de Administracién {Proporcionales
a la Mano de Obra) &Materiales.
¢) Para preparar presupuestos.
En base a la estimacién de ventas y el tiempo necesario por
az;ti’c:uio,‘ se puede fdcilmente presupuestar la mano de obra,

d) Para determinar la eficiencia de trabajo de una médquina.

W i ’ : La Relscidn de lo producido a lo que se debe producir en ba-

(i
H

8e al estudio de tiempos, no d4 la eficiencia de la méquina,

€) Para determinar el personal requerido para hacer un traba

Con el presupuesto de mano de obra calculado, se puede ob




tener €1 nimero de personas requeridas.

f) Para determinar tiempos stdndars que a su vez se usan,

Como base para administrar sistemas de incentivos para la -
motivacion del trabajador.
70.= Equipo usado para elaborar los estudios de tiempos.
a) Crondémetro
b} Tabla de observacién
¢} Forma apropiada para el estudio de tiempos
d) Cémara cinematogrdfica de alia velocidad

%

e) Maquina registradora en cinta de papel que se mueve

con velocidad de 10 pulgadas por minuto, y hace una marcacién de 0.01
U minuto.

Del equipo anotade el de uso mas comiin es la combinacién -
del cronémetro, tabla de cbservacién y la forma del estudio de tiempos.

El cronémetro més usado es el que marca centésimas de mi-
nuto en la manecilla grande v minutos en la corta, permitiendo medicio
nes hagia. de 30 minutos:

Cuenta con dos cabezag que€ s€ usan para iniciar medicida,
para retroceder manecilla e iniciar medicién, para parar manecilla y.pa-

¥2-iniciar movimiento sin retroceder.

il
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CAPITULO IX

FILOSOFIA Y PRINCIPIOS EN ADMINISTRACION

DE REMUNERACION INDUSTRIAL




FILOSOFIA Y PRINCIPIOS DE ADMINISTRACION DE LA REMUNERA-
CION INDUSTRIAL.

a) Principios.

En la administracién de un negocio intervienen cuatro facto--
res variables, que son:
l.- Meta (Mercado).
2. - Facilidades.
3.~ Personal,

4.- Financiamiento.

La filosofia y principios de administracién de la remuneracién

dndustrial deben estar enfocados hacia el aspecto de "PERSONAL", cado

que en el costo estanﬁt’la/nmm de obra es uno de los elementos bisgi--

cos, siendo los otros los que intervienen en la siguiente igualdad.

COSTO ESTANDARzMAT .+ M. DE 0.4G. DE ADM.

Debe entenderse que los "GASTOS DE ADMINISTRACION" son
un conjunto de gastos tales como los ocasionados por renta, mantenimieg
to, servicios, ventas, propaganda, depreciacién, previsidn para seguridad
industrial, sueldos y honorarios, etc., los cuales deben aparecer en el ca
talogo de cuentas y ser considerados en el presupuesto anual con el que -
va a trabajar la empresa.

De acuerdo con la produccién que se haya planeado, es indig--
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pensable elaborar también un presupuesto de los materiales que se va-
yan a necesitar, asi como de la mano de obra requerida, previendo el
personal necesario para dicha produccién.

Si para los renglones anteriores se llega a determinar, por -

ejemplo, que:

GASTOS DE ADMINISTRACION ~ §$ 2,000,000.00/afi0, y
MANO DE OBRA $ 1,000,000.00/afio,

significa que por cada peso que deba gastarse en mano de ¢bra, debera
considerarse uné*hprevisién de dos pesos para gastos de administracién.

Cuando. la mano de obra baja, por ejemplo, de c=-
$1,000,000.00 a V‘ $500,000.00, siendo constantes los gastos de ad--

‘ministracién y el V()Iumen de produccion, a cada peso de mano de obra

corresponderdn cuatro para gastos de administracidn.

Lo anterior se mues{gaenla grafica dibujada en Ia siguiente
hoja.

La calidad del personal, en todos sus aspectos, nos indica
la calidad y el rendimiento del sistema. El mejor sistema, por con
siguiente, sers aguel que opere con el mejor personal. En este punto -
nos referimos de nuevo al organigrama, y con esta base se hars la pre_
vigidn del personal adecuado para las funciones que se especifiquen,

Segiin el personal que se requiera, serdn las politicas que -

8¢ establezcan para buscarlo, seleccionarlo, entrenarlo y tetribuivlo ;
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no debe perderse de vista e} punto de que la remuneracidn es basica al

tratar de satistacer los requerimientos de cada puesto.

En toda organizacion industrial surgen problemas de naturale

za humana; debe establecerse una remuneracion apropiada para "limar
mejor las asperezas”, lo que re presenta un gran incentivo para que e}

personal desarrolle al miximo sus habilidades.

b) Evaluacién de Puestos.
Es el proceso de Comparar un trabajo con otros, de acuerdo -
con los requisitos que deben satisiacer los trabajadores o los empleados.
Los objetivos de la evaluacisn de puestos son los siguientes:
1.« Establecer los requerimientos del puesto para la remunera
Cidn justa y correcta del personal.
2. - Establecer niveles Consistentes de salarios, de acuerdo -
con los puestos correspondientes.
3.- Estandarizar puestos y sueldos o salarios.
4.- Establecer descripciones de puestos con su relacidn de si
larios para fines de promocion.
La descripcién de puestos se hace necesaria para delinear cla
Rmente funciones especificas, responsabilidades y radios de accidn de

®@da uno de ellos dentro de la organizacion. Abarca los siguientes as-

Pectos:
1.- Descripcion general del puesto.

2.- Descripcion detallada de:

a) Funciones de rutina.




b) Funciones periddicas.

¢) Maquinaria utilizada .

d) Material utilizado.

€) Conocimiento profesional.

f) Experiencia.

g) Iniciativa.

h) Responsabilidad hacia maquinaria, material y otros
trabajadores o0 empleados.

i) Supervigién requerida actual.

La evaluacidn de puestos puede ser llevada a cabo a través -
de los tres métodos siguientes:
a) Por jerarquizacién.
b) Por puntos.

c) Por factores,

El método de jerarquizacién se basa en la experiencia de los
jefes de departamento o seccién. Un ejemplo tipico de este método es

el que se cita a continuacién:

Una idbrica ensambladora de automéviles se ptepara para ini

ciar sus actividades; {qué pasos se deben dar para agengiarse el perso

nal?

El primer punto a definir es qué es lo que se fabricard, para

de ahi establecer las fases del proceso y determinar el personal requeri




do para el columen de produccién previsto. Supongamos que las opera

ciones principales son:

-a) Ensamble del motor.
b) Ensamble de la carroceria.

c) Ensamble e instalacién eléctrica.

d) Pintura.

€) Vestidura.

Cada uno de los jefes de los departamentos anteriores hace

su solicitud de personal, de acuerdo con la produccién que se le pide.

En nuestro ejemplo se determina contar con los siguientes elementos:

a) Ensamble del motor:

S maestros mecéinicos
S mecénicos

10 ayudantes

b) Ensamble de carrocerias:

10 maestros ensambladores

10 ensambladores

20 ayudantes

¢) Ensamble e instalacién eléctrica:

5 maestros electricistas

5 electricistas

B 10 ayudantes
Iy :Z 4 “1
M i
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d) Pintura:
3 maestros pintores
3 pintores

6 ayudantes

e) Vestidura:

5 maestros tapiceros

S tapiceros

10 ayudantes

El departamento de personal separa por categorias y asigna

los salarios, en la forma siguiente:

CANTIDAD PUESTO SALARIO
S Maestro mecénico. $ 60.00
S Maestro electricista. 58.00

Maestro ensamblador. 48 .00

Maestro pintor. 46.00

Maestro tapicero. 45.00
Mecénico. 50.00
Electricista. 45.00
Ensamblador. 35.00
Tapicero. 30.00

Pintor. 26.00
Ayudante 23.00




Con los datos anteriores se establece, por el método de je--

raruizacion, el siguiente tabulador:

TABULADOR

CATEGORIA PUESTO SALARIO
I Ayudante $ 23.00
I Pintor 26.00
i1 Tapicero 30.00
I Ensamblador 35.00
Electricista 45.00

Maestro tapicero 45.00

Maestro pintor 46.00

Maestro ensamblador 48.00

Mecénico 50.00

Maestro electricista 58.00

Maestro mecénico ' 60.00

Siguiendo este mismo método, en caso necesario se pueden
establecer categorias de primera, de segunda, etc.

Este sistema es el méds adecuado para iniciar una empresa;

€n esta forma no se pasa por una evaluacién detallada puesto que no se
\

Conocen a fondo las funciones. Por otra parte se aprecia la inconvenien
Cia de entrar en arreglos de orden sindical mientras no se haya logrado

un alto nivel de estabilizacién en este aspecto.
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A través de un tabulador elaborado tedéricamente, se puede
detfinir la politica de remuneracién de una empresa; con el cardcter de
provisional. Fosteriormente habrg necesidad de evaluar los puestos pa
ra remunerarlos con apego a la realidad. .En la hoja siguiente aparece

el diagrama "Scatter", indicativo de este sistema.
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El método de evaluacién por puntos se basa en asignar una

determinada puntuacién a cada uno de los factores, de acuerdo con las
necesidades del puesto. Los requisitos comunmente tomados en con-

sideracidn, son los que en seguida se anotan:

1. - Requisitos mentales.
a) Conocimientos profesionales
b) Iniciativa

¢) Ingenio

2.- Requisitos de habilidad.
a) Experiencia
b) Destreza (Skill)

c) Precigién

3.= Requigitos fisicos.
a) Esfuerzo fisico normal
b) Esfuerzo fisico extraordinario
c) Atencién visual

d) Influencia de los sentidos

4.- Responsabilidad.
a) Maquinaria y equipo

b) Materiales

¢) Obras realizadas (Cantidad de trabajo)

d) Seguridad
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e) Supervisién

f) Relaciones con personal

5.= Condiciones de trabajo.
a) Lugar de trabajo
b) Riesgo de accidentes
¢) Riesgo contra la salud

d) Diversos

De acuerdo con los rangos de puntuacién y con los sueldos o
salarios que prevalecen en la regién para cada una de las especialidades,
se establece la curva de salarios cormrespondiente .

La tendencia de la curva en nuestro medio es como aparece en

la grdfica de la siguiente hoja.

El método de evaluacién por comparacién de factores es el --

més complicado de los que normalmente se emplean. Es el sistema o
mejor se acopla a las empresas individualmente, y hace intervenir «zden

de importancia, costo por hora de lo que se percibe, etc.

c) Bases de Remuneracién Industrial.

Ya se menciond que la administracién de la remunecracidn in--
dusuial se enfoca principalmente hacia el aspecto de PERSONAL, y por
lo tanto, es bdsica para cubrir los puestos, debiendo adenids tomarse --

en cuenta el ambiente social existente.
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Para fijar los sueldos y salarios se toman en cuenta varios -

factores:

a) Costo de vida.

b) Oferta y demanda.

¢) Productividad.

Una remuneracién bien planeada debe partir de bases muy fir-
mes, aplicando las politicas necesarias para lograr que los niveles supe
riores capten a fondo los aspectos “trabajo” y "manejo de personal”.

Los principales renglones a considerar dentro de la remuneras
cion, son:

1.- Salario diario.

2.- Premios por comportamiento (asistencia, puntualidad,
sugestiones, etc.).

3.- Prestaciones (incentivos para trabajadores v emplea~--
dos, despensas, descuentos, parques deportivos, ser-
vicios, etc.)

4 .= Valores ideales {como trabajar en el ambiente de un --
banco, o no cambiar de localidad en apreciacién  del
clima o la familia, etc.)

La remuneracién debe ser tomada a través de la evaluacién

de puestos y conjuntando las funciones con el individuo. Debe puecs se--

leccionarse a éste de acuerdo con los cinco requisitos fundamentales y to

mando en consideracién que todo ser humano tiene motivos para trabajar,




tritese de niveles superiores o inferiores.

La remuneracién no puede permanecer estatica; hay la ncce-
sidad de revisarla y actualizarla periddicamente, debido a que hay (Gim
bios en el salario minimo o revisiones de contrato colectivo. Hay ade¢~
més otra razdn que no tiene aplicacién en nuestro pais, y que es el cam
bio del nivel de vida.

Para empleados existen: calificacién de méfitos, antiguedad,

gratificacidn anual, evaluacién de puestos, escasez de personal, como

bases para remunerar. Estas se complementan con la fijacién de catego

rias, bosquejo periddico del tabulador en la localidad, calificacién perido
dica de méritos, etc.

Como punto final en el tema de remuneracién industrial, pue-
de mencionarse que para establecer un plan de incentivos debe primero
tenerse un buen control de produccién, control de materiales y control de
mano de obra.

Lo méximo que se debe pagar como incentivo oscila entre el
25y el 409 del salario base, pero la determinacién de su valor se hard
basdndose en los conocimientos de la Ingenieria Industrial. Precisa---

Mente de estas experiencias se deduce que los sistemas de incentivos -

deberén implantarse Ginicamente en aquellos lugares en que se tienen ci

clos de trabajo altamente repetitivos, es decir, producciones en serie o -

el masg .

Por lo que se refiere a los premios, se les considera incenti--
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708 individuales, pero no son ni efectivos ni recomendables, porque --
con el tiempo la fuerza sindical los convertird en pagos forzados.
En conclusién, el premio no debe considerarse como incenti

vo dentro de la industria.

En otros pafses, la tendencia actual €8 pagar mejores sala--

rios e ir eliminando los incentivos. Hay que cuidar que no se pague de

masiado, no por escatimar los pesos, sino porque el costo por pieza se
eleva a niveles muy altos; en ocasiones quizés resulta mejor introducir
personal adicional para un volumen de produccién mayor, cuya participa

cion en la mano de obra resulta menos costosa relativamente.




CAPITULO X

CONTROL DE COSTOS
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El presupuesto surge a parir de un plan, de acuerdo con el -
objetivo, el preaupuestc de un négociz' se ha descrito como: Un instru-
mento P3ra controlar los gastos de mane jo de la empresa.

El Presupuesto ao solamente hace posible el desamollo de -
los programas de los departamentos, sinc que tambien sirve para recor
tar los gastes excesivos de cada departamento.

L.a persona encargada del Presupuesto es el Gerente Gener: !
u otro funcionario importante, No importa quién sea la persona o ¢« mi
t& nombrado para desarcllar el presupuesto, el verdadero respons able
es el Jefe Principal. La buena Jrganizacion puede exigir que se delegue
a otros las fases mds rutinarias de la formulacién y operacidn del Pre-
SUPUESLO. |

Nuuca debe iniciarse un Presupuesto a mencs @ue 1a Direc-- ;r I

cién General respalde por co mp;ete IESUPUEsto Y est« dispueeza a -
dedicarle el tiempo y atencién necesaria para que tenga una perspectiva
razonable de éxito, adn en condiciones favorables, 1: instautacién de
un presupuesto €s un proceso educativo. Requiere tiempo. Frecuente
mente los beneficios adicionales de la instauracién del presupuesto son
mds importantes que €l presupuesto mismo.

El Prondstico de Ventas es la base de la que depende todo el
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presupuesto. Hay ocasiones ¥ periodos en los que el presupuesto de -

ventas se encuentra limitado por la Capacidad de produccién o por el -

presupuesto de finanzas, sin embargo, durante los periodos normales,

la experiencia justifica que se dé més irnportancia 1l presupuesto de -

ventas, y que la planeacidn de todo lo demds depenc'a de las perspecti i "
vas de ventas, suponiendo que el Depto. de Produccisy pueda atender -

todas las ventas.

Comunmente el Presupuesto se inicia con un: conferencia de
los Jefes de Departamento en la que se considera la tendcncia de log ne
gocios y la industria en general y se esboza un plaa con la ayuda del ge
feate y otros ejecutivos que formulan las normas bésicas, si e} factor -
determinante es la cantidad del producto que se puede vender con utili--
dad, después los Jefes de Departamento preparan sus proyectos d¢ presu
puesto basdndose en el programa general que se h% delineado.

Estos cilculos se someten entonces al Dimctor del Presupicsg
0, aunque los detalles del Presupuesto podrdn dejarse en manos de un
funcionario inferior, en realidad el superior responsable sers el Director
del Presupuesto. El Director del Presupuesto tratard de hacer c'd'ncp;da:
los cdlculos respectivos de los diferentes departamentos para convocay
4 una junta a los departamentos cuyas actividades estén intimamente re.
lacionadas con el fin de ;armonizar las diferencias que se presentan cuan |

do todos los afectados han expuesto sus razones, dari su opinién y pro-




cederd a formular e} Presupuesto. Este se puede someter a todos los -
interesados reunidos en junta antes de presentarlo a la Direccién para -
8u aprobacién. Cuando ge haya fijado el presupuesto definitivamente,
deberd redactarse satisfactoriamente y ge repartird a todos los afecta-
dos para que sepan definitivamente qué es lo que se espera de cada ung
51 un presupuesto ha de servir realmente de control y no como ideal de-
seable pero imposible, debe ger fexible y eldstico para hacer a las con-
dicicnes diferentes que pueden ocurrir durante e} pericdo presupuestado.
Siempre existen algunos aspectos del futuro que no son previsibles. Es
toB factores imprevisibles compeenden pequefios cambios de las condi--
ciones generales de log negocios, ada cuando los rrastomos importantes
deberdn preveerse, por ejemplo: varisciones notables en la demanda.

lo8 cambios pueden ser fundamentales, como los cambios en tipo de

El proposito del Presupuesto de Produccicn €s establecer gh
jetives o meras para las operaciones de fabricacidn, e:
to. La fabrica debe operar tan uniformemaite 86t 82a pesi
te el afo'y-el presupuesio de’'produccidn, los caleule
Ventas y las necesidades financieras. deberan desarrollarse con esre
propdsito, siempre presente, | Los funcionarios de fabricacién necesitan

estudiar cuidadosamente el costo de fabricacidn por unidad para digtin-

tas cantidades de produccidén que puedan hacer recomendacicnes inteli-

~
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gentes acerca de la uniformidad de produccidn deseable para el periodo
presupuestal. La planeacién eficiente del presupuesto de produccidn -
requiere una serie de presupuestos para varios aniveles de produccidn, -
El presupuesto de fabricacién s un preésupuesto escalonado y no un go-
lo presupuesto para una sola caatidad determinada. Este aspecto del -

control mediante el pres upuesto es posiblemente su mayor contribucién

a una direccidn eficiente, obliga a las personas responsables de las de

Cigiones a foado el problema antes de que se presente obteniendo asi -

una accién rapida cuando se utiliza bien el presupuesto se puede preever

el pago de szlarios basando =n 1a perspectiva de produccién en tomar en
cuenta los posibles costos adicionales por trabajo de riempo extra, o --
por aumento 2n los gastos fijos, servird muy a menudo para impedir pro
giamas con zumentos de venta que de otra manera parecen deseables.
_El Presupuesto de financiamiento no puede prepararse hasta
que los 'otros présupuestos estén casi terminados. ya que dependen di-
rectamente de ellos. Esta afirmacidn es correcta cuando las empresas
B& encuentran en buena posicidn econdmicay gozan de amplias facili-
dades de crédito. Existen situaciones én que las finanzas determinan
todos los demds factores, por ejemplo: Puede ser deseable aumentar -
las existencias de productos terminados, pEro €sto no puede hacerse a
mencs de que se disponga de fondos suficientes para cargar con 1a in--

version adicional desde luego el volumen esperado de ventas los cobros

|
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y utilidades previsibleg ¥ todos los gastos se deben tomar en cuenta al

formular el preésupuesto de financiamiento. El Presupuesto Financiero

debe comprender la declaracidn de los probables ingresos y gastos de -

cada mes y un andligis cuidadoso de las ocasiones en que la empresa

se verd obligada a solicitar préstamos para poder seguir su programa de
produccién, asi como el tiempo en que se espera amortizar dichos crédi | ‘u‘ ’H

lJ,n i
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tos.
Siempre debers el Presupuesto ser 1o suficientemente largo -
para cubrir cuando menos un ciclo completo de operaciones, siempre -
que las caracteristicas de temporada y el almacenamiento de existencia
€a prevision de ventas futuras sean de importancia en el negocio, lag --
condiciones generales de log uegocios afectardn también el periodo que
los célculos de présupuesto deberdn cubrir y el nimero de revisioneg -~

que se deberdn hacer.
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GATALOGO DE CUENTAS DE PRESUPUESTO "EJEMPLO"

1.- Proceso No. 1 (Molienda)
2.- Proceso No. 2 {Mezclado)
3.- Proceso No. = {Prensado)
4.~ Proceso No. & (Secado)

9. = Proceso No, 5 (Quemado)

DEPARTAMENTOS DE SERVICIOS

10. - Almacén de materias primas
11.- Departamento de personal
12. - Departamento de mantenimiento

13. - Instalaciones de servicios generales

SUBCUENTAS DE COSTOS "“GASTOS CONTROLABLES"

A. - Materiales directos
B. - Mano de obra directa
C. - Materiales indirectos

D. - Gastos indirectos

"GASTOS NO CONTROLABLES"

E. - Sueldos y salarios indirectos (no controlables)
F.~ Gastos indirecros (no controlables)

EJEMPLO DE GASTOS CONTROLABLES

A.- Materiales directos




A-1 Materias primas

A-2 Euergia eléctrica
A-3 Gas natural

3.- Mano de obra directa
B-1 Pagos mensuales

B-Z Premios de produccién

B-3 Vacaciones

B-4 Descansos obligatorios

B-5 Rayas extra

C. - Materiales indirectos
C-1 Combustibles
C-2 Lubricantes -

C-3 Refacciones

C-4 Herramientas

D. - Gastos Indirectos

D-1 Conservacién de edificios

D-2 Conservacidn de Hornos

D-3 Conservacién de maquinaria y equipo de fdbrica
D-4 Gastos de experimentacidn

D-5 Gastos de viaje

D-6 Gastos de exploracidn

EJEMPLO DE GASTOS NO CONTROLABLES




F-3
F-4
F-5
F-6
E~d

F-8

Sueldos y salarios indirectos

Premios adicionales de empleados

Vacaciones

Gratificaciones
Indemnizaciones

Gastos indirectos

Depreciacidn de edificios
Depreciacida de maquinaria
Depreciacién de equipo de transporte
Seguro Social

Seguro de Incendio
Departamento de mantenimieato
Departamento de personal

Instalacion de servicios generales

NOTA: Este catdlogo de cuentas es para una fabrica de ladrillo.
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MANEJO DEL PRESUPUES 10 DEPARTAMENTAL Y EMPRESA

Para que el Presupuesto sea eiecCtivo, deberd ser dindmico,

solameante puede conservarse dindmico cuando el Gerente e di su rec

palde y hace uso de &1 en sus relaciones con los Jefes Departamenta-
3. Los intormes dan al Gerente General la base para controlar los
pastos Jdurante el perfodo del presu puesto; con €l deberd poder saber -
en cualquier momento los porcentajes en que difiera cada departamen-
to, sea por mids o por menos de la cuota que se ha fijado para gastos
si se quiere que la operacién del PrEsupuesto sea efectiva, el Gerente
deberd preguntar inteligente y comprensivamente acerca de las causas
por las cuales se ha gastado més o menos de lo previsto.,

La i6rmula original det PIEsupuesto deberd proporcionar los
medios necesarios para el control. Las bases para el control de opera
ciones por medio del presupuesto estin en la formulacién original del
presupuesio mismo. Deberd proporcicnarse un procedimienio adecua:
de de contabilidad que facilite datos al dia acerca del desempeiio de -

éda uaidad incluida en el Presupuesto,

La organizacion debers estar lo suficientemente desarrolla-
da para que se pueda asignar la responsabilidad de hacer funcionar el
presupuesto a una sola persona en cada departamento. De otro modo,
seria preferible posponer todo intento de Operar con un presupuesto, -
y& que con toda seguridad habria confusién y duplicaciones de respon-

sabilidad.




11,9
| ¥
Deberén haberse calculado los costos de operaciones para =-
las secciones principales de acuerdo con el volumen de ventas esperado.
Cada Jefe de depa:z:unenco no solamente deberd estar i’amzlig_
rizado con los detalles de su ~I€Supuesto, sino que también debers in--
iormar de &ste a sus ayudantes con el fin de que el equipo pueda cobrar
su objetivo con confianza y comprension. El Departamento de C'on-:.abila’
dad deberé fijar un pro. edimiento contable para el presupuesto, de tal -
modo que se abra una cuenta cara cada partida del PI€supuesto asignado
a un departamnento a la cuents comespondiente. Se debers revisar cada -

|

una de estas cuentas regularmente y notificar al Jefe cuando haya peli-- M
!

4

gro de exceder la partida asignada a su cepartamento. Los Jefes de de- "
partamentos deberdn examinar esos estados de cuenta a intérvalos fre--- ﬂ” |
cuentes y cotejarlos contra e} pre€supuesio del departamento. Esta revi- i M
sidn periddica tiene por objetc ayudar a un control general més efecrivo,
Con demasiada frecuencia el control de las operaciones mediante el pre-
SUpuesto se reduce a medidas negativas que tienden a destruir la moral
Y desacreditar todo el sistema presupuestal. Cuando se llevan estog --
controles, sefialan una meta y elevan los dnimos. Uno de los medios -
més efectivos para lograr la cooperacién de todos los sobrantes, es asig
car algln premio que se pagaria por cumplir o aproximarse al presupues
to fijado.

El Gerente de Ventas de acuerdo con su presupuesto, debe es

tar informado de los territorios establecidos. Si las ventas de una region

}”\ ’ |




son bajas, tratard de averiguar las causas Y puede enviar ayudantes es-
peciales para aquella zona,

En el Presupuesto del Departamento de Rayas, los Jefes de -
Departamentos deben distribuir las rayas de tal manera que el costo por
mano de obra del departamento quede dentro de los gastos calculados

en el presupueto,

Por iiltimo el Presupuesto para el desarrollo de innovaciones, -

resulta excesivamente dificil predecir el costo de un proyecto de investi

‘acion asf como los resultados que se van a obtener. EIl funcionaric a

¢itgo deberd declarar en su propuesta original tan detallada como sea po

sille.




ADMINISTRACION GENERAL A TRAVES DE CONTROL DE COSTOS:

El sitio del Departamento de*Costds dentro de la orgamzac:on
El Departamento de Contabilidad de Costos podrd depender del Departa-

mneato de Contabilidad General, de la Secciénd de Control de Produccisn,

0 del Superintendente de la Planta, Gerente General o de algin otro supe

rior. El factor decisivo puede ser la consideracién de las personalida~ -

des involucradas o la Capacidad del Depto. de Contabilidad General. --
Cuando Coatabilidad de Costos se establecié como funcién independien
te, puede ser aconsejable dejar el trabajo de costos a alguna otra sec--
cidn que no fuera la de contabilidad general. La tradicidn y el impulso
inicial puede mantener esta separacién mucho después de que la causa
original haya desaparecido. Por otra parte, una buena contabilidad de

Costos requiere conocimientos completos de los sistemas de producci.a
que generalmente faltan en la seccidn de contabilidad ordinaria, er.= es
Con frecuencia, el factor decisivo en la ubicaciéa del Departame:to de

Costos. La Contabilidad de Costos proporcionard informaciér en la que
8e basan muchas decisiones de la direccidn. Los informer de Costos

proporcionan la informacién necesaria para el control, a.nque sean muy
dtiles, son inanimados, y no pueden de por si decidic mejoras o garan-
tizar una accibn inteligente y solo sirven de base rara las decisione; .

Clasificacién de los Costos. Los Gas:os de Fdbrica: Son to
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dos aquellos £astos que se pueden cargar a la fdbrica, tales como des-

perdicios, depreciacion, reparaciones, impuestos, seguros, trabajo in-

directo y (sueldos o sobre-stante). Los Gastos Generales incurren los

Costos generales de administracién rales como gastos y sueldos de ofi
cina principal, costos legales, la' rorcién de energia, luz calefaccién,

gastos de publicidad y relaciones publicas. Gastos de Ventas estos -

comprenden loe que se pueden cargar a las vencas.

Desde el punto de vista del funcionario a cargo de la opera-
cidn de la fdbrica, la clasificacién de costos que 8e dd a continuacién
€8 muy udtil:

1.- Costo primo = costo de mat. directos +costo de mano

de obra directo.

Costo de produccién = costo Primo -; gastos de fabri-

caciéa.

Costo de produccién y venta = costo de fdbrica + gas-
tos de venta.

Costo total= costo de produccidn y veata + gastos ge-
nerales de administracién.

5.~ Precio de venta = costo total4 utilidad.

Los elemeitoe de costo:
4)= Materiales

bl- Mano de obra




¢)- Gastos

Los materiales directos son los que entran a formar parte en
el producto y pueden atribuirse direcramente aj mismo. Los materia--
les indirectos son los materiales empleados en el procesc de produccior
que no forman parte en el producto,

La Mano de Obra directa es la que puede atribuirse a un pro-
ducto.

La mano de obra indirecta es 1a que no puede atribuirse a «
producto. Los gastos de fabricacida se cargardn a la produccién d&--
pués de hacer una conveniente clagificacidn.

Los gastos fijos pueden distribuirge de acuerdo con:

I) El ndmero de horas de mano de Obra directa tra'ajadas

2) El costo de las horas de mano de obra directs <rabajadas

Suele recomendarse el costo de la mano de obrvdirecta como

base para 1a distribucién de los gastos fijos suponiendo que los gastos -

fijos son proporcionales al costo de la mano de obra c.recta,

Costo Standard: En los gistemas de costo: standard se calsg

la el gasto normal por materiales, mano de obra diecta y gastoe fijos o

Carga para un producto dado o para un nimerc de toras de produccion en

un departamento dado esto elimina mucho anélis s detallado de COSios.

Resumen:




Mano de Obrs direcia
Mageriales
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H:: costos de scicsic.d el Guipo. L.a Direccién se da mus
bien cusnta de 1a necesidad ce ma 1enes la tabrica tan ocupada como sea
posible. 5i los costoe ocasionados por 0o utilizar el equipo digectamen -
te bajo el wubid de gasios por ociasidad ttamard la atencisn de log dipec -
tivos y 8€ hars una ca n pana por evitarics,

Ls salarios direcios, mano e obra directa y ciertos tipos de
gastos indirecios, como los sueldas de sUpervisores, que pueden elimi-
narse en épocas de deprecidn. e impues:ios que varian casi directamente

con el volumen de negocios cbtenidos, son todos costos variables.

L.os costos fijos sen constantes y casi no varizn con el volu-
J )

man de negocios realizados: esros costos comprenden no sélamente los
sueldas de los superiores; sino tambisn los intereses sobie la inversidn,

especialmente sobre fondos prestados, impuestos prediales y ciertos --

Cargos por desuso de equipo y materiales.

N o '-r'r"'-.'q‘ R
De DIeciacions

Definicién. Es la disminucién del valor ¢ de ia economia -

efectiva de un bien, reduccidn originada por el tiempo transcurrido, usc




O abuso, desgaste, influencia de los elementos, o la terminacién de la

demanda para su ugo.

Desuso:

El desuso se refiere a 1a situacidn por la cual el equipo viene

a ser anticuado.




CAPITULO XI

CONTROL DE CALIDAD
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CONTROL DE CALIDAD

GENERALIDADES:- El desarrollo industrial de los paises
a tzaveés del tiempo ha llevado aparejado un incremento de sistemas y
tecnicas para el mejoramiento de los productos que se fabrican en ~--
muy diversas clases de industrias; desde Ia inspeccibn visual senci--
lla en las pequenas factorias hasta los métodos mé&s modernos de con
trel de calidad mediante esradisticas en las grandes fibricas de los -

ceniros industriales.

DEFINICION:- Control de calidad €s un sistema de inspec

cidén, andlisis y accién que se aplica a las variables que influyen en

las caracteristicag del producto en un proceso de manufactura, De -

tal manera que por la inspeccién de una pequena fraccidn de la produc
Cion total y mediante el analisis de su calidad, determinar la accién
@'e debe tomarse en el proceso, para obtener y mantener el nivel de --

caisiad degeado.

FILOSOFIA DE CONTROL DE CALIDAD

Todas las personas relacionadas directamente con las funcio
nes de cont:ol de calidad deberan adoprar la filosoffa de interesarse pro
fundamente e todos los factores de disefio, produccién y venta que ==
afecten la calid'ad del producto Y por consiguiente la satisfaccidn del -

Cliente. Por lo tunto el departamento de conirol de calidad debe coope-
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toe, dwante leg pruchs

oy fnglmente en ¢ &l comporte

MEDIOS PARA 1 OGR AR EL CONTROL OF 1

doe &

L.~ Noummes v especificaciones Gue exteminan los objetivos

de calidad que se deben medir o evaluar.

2, = Métodos de inspeccidn, para separai los articulos defec-

tuosos de acuerdo con las normas establecidas.

3.=- Técnicas estadfsticas, para el muestreo, recoleccidn, ==

seleccién y andlisis de {os datos que nos indican si la caidad estd den-

tro de los limites ya esiablecidos.

4.= Acumulacion de datos de inspeccidn y técnicas -sficas -
para el registro de esos datos.

.= Mé:_oduc, ie recuperacion, que perriten disponer en fuumg
electiva de los articulos defectuosos.

6.~ Disposiuvos para la inspeccién es decir todo tipo de apata
10s y hertamientas para comparacioned mensurables de iz calidad en rela

Cion con las normas establecidas.

DIFERENCIA ENTRE INSPECCION Y CONTROL DE CALIDAD

Inspeccidn se usa en los departamentos de produccién pa-

el| st
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ra verificar normas de fabricacién.

CONTROL DE CALIDAD es una parte del Departamento de -

Ingenieria cuvas funciones son:

establecer
verificar
Controlar normas de calidad

controlar normas de fabricacidn
BENEFICICS DE UTILIZAR CONTROL DE CALIDAD

Un buen programa de control de calidad si es administrado en
una forma conveniente y efectiva trae como consecuencia los siguientes
beneficios:

.= Incrementar la produccién.
Bajar los costos unitarios de produccidn .

Mejorar la calidad de los productos.

1) En el desarrollo del mejor método para fabricar un producio

perseguimos que ese articulo tenga una calidad determinadsa de acuerdo -

con las necesidades del consumidor. Ese método para ese grado de cali

dad, es ¢l que mayor volumen de produccidn nos permite.,
Hablamos de un aumento en la produccién, debido a l1a confian
za que el operador tiene en la operacién que realiza cuando sabe que se -

llevan gréficas de control para ese proceso, esto le permite tener un buen
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ritmo de trabajo y reducir al minimo el nimero de veces que detiene su
maquina para hacerle Pe€queiios ajustes que piensa puedan mejorar la
calidad de su produccién siendo que en realidad la calidad de su produc
cion varia (inicamente dentro de sus limites naturales.

2) Una baja en los costos unitarios de fabricacién se logra -
Como consecuencia de una reduccién en la cantidad de productos recha
zados o por la disminucién de inspecciones después de fabricado el ---
producto.

Cuando el volumen de rechazos es alto el costo de deshechos

y tetrabajos, constituye un porcentaje apreciable del costo de fabrica---

Cidn, este tipo de pérdidas se puede evitar con la aplicacién y buena ad-

ministracidn de procedimientos para el control de calidad.

3) El llevar un record de la calidad del producto en todas las

fases de fabricacién, permite indicar de inmediato al departamento de -

produccién cuando el producto se salga de las especificaciones estable-

Cidas y da las bases para la correccién de los defectos.

A medida que aumenta el tiempo de trabajo efectivo de un sis
tema de control de calidad, se archivan datos que permitirdn un mejora-
miento de los métodos, maquinas y procesos de fabricacién Yy por consi

guiente la calidad del producto.

PUNTOS FUNDAMENTALES DE CONTROL DE CALIDAD.

1.- SIGNIFICACION.- Es una funcidn de ingenieria para dar




servicio a fabricacidn y para conduciria con las nornas est
Control de calidad se puede considerar como ur
de la gerencia para mantener v dar la calidad de un |
de poder competir en €] mercado.
2.~ CAMPO DE APLICACION . - Se puede decis que
en cualquier organizacidn por su propia naturaleza. La inversién de
plantar un sistema de control de calidad se justifica pc Costo tora} -

del producto rechazado. Esto lo podemos expresar en la siguiente 3r--

mula,

inversion de No. de rechazos x costo del pro-
control de calidad ducto rechazado

CONTROL ESTADISTICO DE CALIDAD

Definicidn: Conuol estadistico de calidad  es un r.3te-
ma de control de calidad que utiliza matemé&ticas v estadistica .omo =
una ayuda cientifica para lograr una mejor calidad.

En la naruraleza no existen dos cosas que sean id-aticas en

L

:il
e : " . 1y i1 todos aspectos, en la misma forma no hay dos piezas igus &8s hechas -

)" ' n Ja industria; la variacion de una pieza a otra puede ser muy pequefia
I

y con los medios necesarios, podemos medir o detecta esas variacio=
nes, si graficamos éstas veremos que caen dentro de ana curva patrdn
a la que llamaremos curva de distribucion normal.

Cuando la variacion en la calidad de un :»ro‘c;}g}ckgo no sigue

818Lioy
~
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curva de distribucion normal, decimos que esa operacion estd fuera de
control, esto ¢s una indicacion de Gue algo estd sucediendo de tiempo
en tiempo y que ese a Igo nos esid afecrando haciendo que el producte
€4 me|or o PEOI

Los motivos de esas variaciones en la calidad se les llama
"causas asignables”, las cuales deben investigarse y corregirse.

Para realizar un buen trabajo de control de calidad es necesa
rio determinar qué caracteristicas son jas que queremos controlar en ==

nuestro producio, de acuerdo con un proceso de fabricacion,

Si son caracteristicas cualitativas (estimables por un siste

ma visual, pasa, no pasa) utilizaremos grdficas por auibutos. Lo da
tos principales en est® tipo de grificas de control song

Fraccidn defectiva nimerc de defectuosos
nomero de inspeccionados

Fraccion detectiva

odi No. total de defectuosos
promedio

2 No. total de inspeccionado:

Niimero promedio de piezas inspeccionadas por lote.

niimero de piezas inspeccionadas
numero total de lotes inspeccionados

Los limites de control para una gréfica de "p" son:

A Pr 3l =D
] ‘v'l,. \]l‘.lr "] P it ﬁ
i i
Si son caracteristicas cuantitativas (deisidades, pesos, dia-
metros, etc.) se utilizan gréficas por variables las principales son --

medias y amplitudes. Cilculos necesarios para hacer las graficas de

Xy deR.
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l.- Témese una muestra de un nidmero determinado de arti-
culos, tomadog siguiendo el orden de su fabricacién (el tamafo de la
muestra depende del tipo de fabricacidn de que se trate) y mida en ca-
da articulo de la muestra, la caracteristica que se quiera controlar.

2.- Armegle en subgrupos los datos obtenidos (el tamano y
el arreglo de los subgrupos debe ser a criterio de acuerdo con los deta-
lles de cada proceso en 8i).

3.= Calcilese el valor promedio x para cada uno de los ==
subgrupos.

4.- Calcillese la media de medias X para todos les svo=

grupos.

5.= Calcilese la amplitud R para cada subgrupo, restando

de! valor mayor el menor.
8.~ Calciilese la amplitud promedio total R

7.~ Los limites de control para la gréfica de medias son;

Xt AR

sitndo Ao una constante que depende de la cantidad ce articulos que --
forma el subgrupo.

8.- Los limites de control para la grafica de amplitudes son:

Lim. superior = D4

Lim. inferior — Dq




O3 y Dy con constantes que estdn tabuladas

dad de anticu os que formen o) subgrup

3 Después de preparar la ordfica o on limites, inarg

los 10 orimer g Juntos, calcule la media de

> 28108 i 08 Yy ltace s

nea media, Jespués siga trazando rodos los puntos subsecuentes.

200208 reprecentar las funci ones de contro! de calidad »or

el esquema sizuiente:

s ﬁl‘t a :S;—d‘: i

{ Linea de = e wvs-Muestras. ¢ Labo
Produccidit. ———mMuestras. s ISHEEEIoN | ~<=gaiog
g T - . 4 .

.. ;Conirol de nndlisis

Gerencia |s—~-Evidenciase calidad

SRS

FALOL Ome=migiaat o8

S s T

L e®rem | gtadistico
Ge datos

I TR




CAPITULO XII

CONTROL DE MATERIALES




CONTROL DE MATERIALES

Contrl de materiales se ocupa de los tipos, las cantidades,

la localizacién y el movimiento de los diversos materiales que emplea .

una empresa industrial.

Localizacién del departamento de Control de Materiales en

una organizacidén de fibrica.

GERENCIA

INGENIERIA DE

PRODUCCION

i »
METODOS CONTROL DE
Y PRODUCCION

_ —
ONTROL DE CONTROL CONTROL DE
CALIDAD 0. T. MATERIALES

I.m portancia:

Siendo los materiales uno de los tres factores basicos de -
una organizacidn industrial (Mano de Obra, Materiales, Equipo), la di
reccion de la empresa se ha preocupado més por un control més efecti_
vo de los materiales sobre todo en aquellas empresas en cuyos produc-

tos los materiales representan una proporcién muy elevada del valor de
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El procedimiento efectivo de control de materiales implica -
tres fases que son:

1.- Clasificacién e Identificacién,

2.- Control de Inventario.

3.~ Control de Almacén e Inventario en proceso.

FLUJO DEL CONTROL DE MATERIALES

e

- R T
ORDEN REQUISICION DE
[ TRABAJO }- MATERIALES I,,{ALMACEN l_,{FABRICACION

\ Ko o
REQUISICION | .
DE COMFR AS -—4 PEDIDO ‘,{ RECIBO

1.- Clasificacién e identificacidn:
En la actualidad la clasificacién es una necesidad va que -

facilita la interpretacién e identificacién de los materiales que se utili

Zan en una empresa industrial. Sin una clasificacién adecuada, puede

haber duplicidad y confusién en el control de los materiales.

Para un control efectivo de materiales, es necesario establg
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Cer un buen sistema de clasificacién para identificacicn de los mis--
mos, usando un sistema aifabético, numeérico o combinarién de letras

y nimeros. El uso de un sistema de clasificacién tiese las siguientes

ventajas:
a) Proporciona un sistema 16gico de arclivo.
b) Facilita la obtencién de informaciér necesaria al depatzf
mento de Contabilidad.
¢) Ayuda al desamollo de la estandarizacion.

d) Facilita la ordenacién y control de los articulos en los al ‘M"“‘}

macenes.

Una clasificacién puede estar basada en la naturaleza de los
materiales, en el empleo que se les va 4 dar o en la ubicacién dentro -
de la planta o departamento.

2.~ Control de Inventario:

Un efectivo control de inventarios asegura el disponer de can
tidades de materiales adecuadas para hacer frente a las exigencias . de

operacidn, evitando, al mismo tiempo, que sean excesivas.

VENTAJAS DE UN CONTROL EFECTIVO DE INVENTARIOS:

Se elimina duplicidad en pedidos de compra.
Se facilita la medicion de las necesidades a comprar,
Permite una mejor utilizacién de las exisrencias de que se dis

pone.




Facilita la planeacién de la produccién.

Es un freno para pérdidas debidas al descuido o falta de honradez.

Facilita las actividades del' departamento de Costos.

Permite a la direccién hacer comparaciones del costo y del consumo -
entre operaciones y periodos.

Facilita la localizacidn y la eliminacién de los materiales obsoletos.

Facilita la preparacién de estados financieros.

Elementos de Control de Inventarios:
Los principales elementos para obtener un buen control de in
ventarios son:

il
a) Localizacién y disposicién del almacén. 1‘3

i
b) Medio de almacenamiento adecuado. ”
|

c) Aplicacidn del sistema de clasificacién e identifica_ }

d) Procedimiento exacto de registro de inventario.

e) Operacién del almacén.

a) Localizacién y Disposicién del Almacén.

Puede ser centralizado para todos ios materiales dependien-
do de la naturaleza de los mismos y de su tamaiio y el tamaiio de la --
fébrica.

En el caso de grandes fdbricas en que los puntos en que se -

van a emplear los materiales se hallan esparcidos, se suele descentra-




lizar los almacenes de materiales en proceso por toda la planta y de mo
do que se hallen en las cercanias de los puntos de utilizacién de los ma
teriales.

Un almacén bien dispuesto debe contar con espacio suficien-
te el recibo e inspeccidn de los materiales de entrada y también para --

log de salida.

b) Medios de Almacenamiento Adecuado

En la actualidad sz dispone de una gran variedad de equipo de
almacenamiento comercial tales como estantes de acero, casilleros de
ldmina, anaqueles con cajones inclinados etc. El tamafio y el disefio -
del recipiente depende en gran parte del material que se va almacenar -
en €l y no debe exceder el peso a la capacidad de los dispositivos con -
Que se cuente para su manejo.

Los materiales deben colocarse en el drea de almacenamien-
to de tal manera que puedan identificarse rdpidamente tanto en lo que res
Pecta a su contenido como al tiempo que llevan en el almacén.

c) Como ya se explicé en el punto No. 1, la clasificacién e -
identificacién de los materiales es muy importante en un buen control -
de inventario.

d) Procedimiento Exacto del Registro de Inventarios

El control cuantitativo de los materiales se funda en 3 princi

Plos basicos que.son: registros, peticiones o solicitudes e informes.

El més comiin de los registros llevados en los almacenes in-
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dependientemente de su tamaiio es del tipo de inventarios perpetuos, ya
que muestran el movimiento de entrada y de salida asi como las exis--
tencias de los materiales.

Estos registros muestran el nimero de identificacién del arti-
culo, descripcién, cantidades méximas y minimas determinados por el

lculo de lotes econdémicos y costo unitario.

Para el control de inventarios se usan los siguientes elemen--
tos basicos:

Tarjeta de anaquel.
Tarjeta de Kirdex,

La tarjeta de anquel se usa tanto para identificar el material -
como para registrar las entradas y salidas en el almacén. Esta debe es
tar en el anaquel donde se encuentran los materiales en un lugar visible
y deberd haber una tarjeta para cada articulo,

El kdrdex controla los movimientos de materiales y proporcio

na la informacién para costos asf como los méximos y minimos. Médxi

mo es la cantidad méxima de articulos costeable determinado por cédlcu
lo de lotes econémicos. Minimo se relaciona con el periodo de entrega

y las necesidades de este periodo.

En les figurag se muestran los dos tipos de tarjetas usadas -

en el control de inventarios.
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e) Operacidn del Almacén

Un aspecto muy importante en la operacidn del almacén es -
la fijacién de la responsabilidad de su operacion y control en manos de
un solo individuo y solo debe permitirse el acceso a las zonas de alma
cenamiento a este individuo y a sus subordinados. Si no se hace ésto,
no se puede esperar que los registros y las existencias sean exactas.

Se utiliza el siguiente personal

Jefe de Almacén

Recibidor

Despachador
Ayudantes

Es importante que l1as érdenes recibos y entregas de mate- -

rial, se anoten inmediatamente en los registros correspondientes y se

mantenga una comprobacién constante de las existencias para saber -

cuando se llega al minimo determinado.

3.- Control de Almacén e Inventario en Proceso .

Los materiales en proceso son aquellos que han sufrido cam

bios de forma o de caracteristicas fisicas 0 quimicas. A estos materia
les se les ha afiadido valor en la forma del tiempo y la mano de obra --

gastados en su proceso.

La tnica forma de conirolar los materiales €n procesos eg =

mediante la orden de wabajo que es expedida por Control de Produccién

Y Que pasa a través de Control de Materiales quien le da el visto bueno




=1 1a orden de trabajo se mearca la

a la xuta que

nte todo el proceso hasia transformarse en -

Ak e A 3 oy | AT
articulo terminado para lo cual e

s e T~

necesario contar con espacios para -

el almacenamiento temporal en cada departamento por donde va pasan

do el material.
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consecusntemente de produccida.

Para hacer la planeacidn general necesitamos conocer el pro

néstico de ventay. El cual tiene origen: Ea el estudio del marcado Vi
La el estudio del proveedor.

El prondstico de ventas se et anual, semestral
con la fizcuencia que se necesite dependiendo del producto

El ;rondstico anuval es ura estimacidn del estudio de clien-
tes € istentes, del mercado y de la meta que se desea lograr

El prondstico de ventas semestial deberd incluir el \nventa-~
fi» cada seis meses, entrada y salida de productos, definiende nuestro
/iogtama de produccidn en una forma més exacta.

Los prondsticos de ventas son bases fundamentales paia ela
borar los programas de fabricacidn, pudiendo hacerse estos anual; rri-
mestral, mensual, semanal y diaria.

La programacidn anual da la pauta para preveer lasg f

des, materiales ¥ personal.

La programacién trimestral confirma los pronésticos de ven-

e LS

ta semestrales, se afirma claramente los materiales, mano de obra y

facilidade n ala luccicén.
S, pero no congela la produccicn RITERSIOAD B¢ waces ..

SIBLIOTECA whiveRsiTaRy
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La programacién mensual se cumple de acuerdo al prondsti-
co mensual de ventas.

Estos programas se hacen pasar al Departamento de Fabrica

cion para su ejecucidn. Principiando este ciclo, debemos controlar la
produccion auxilidndonos de:

sontrol de Mano de Obra

Control de Materiales

Control de Calidad

Control de Costos

CONTROL. DE MANO DE OBRA

Tarjeta de costo diario de labores {Reloj) en base en la programa-

cidn diaria de las Grdenes de trabajo que es parte del coutrol de fa

bricacidn,
= Concentracidn de rayas. Estas se hacen sumando las horas para
:aber cudnto pagar a fin de semana.

€. - Concentracion diaria de mano de obra por Srdenes de trabajo.

En formas auxiliares de trabajos en proceso, en las cuales se ano

ta cualquier gasto de mano de obra que se dedique a una orden de -
trabajo.

Para sacar el costo de administracidn se toma un factor que puede

ser horas/hombre, ge multiplica por la mano de obra y se saca el




costo de administracion.

Factor x M. O.= Costo de Administracion

N M. Q. Materiales Costo Real de Fabricacidn
]

4 Gastos Administracion dela O. T.

CONTROL DE MATERIALES

En forma similar a la Mano de¢ Obra =2 concentran a ona or-
den de trabajo los costos de materiales.

En las requisiciones de materizles se lleva también un récord
que va a Control de Costos.

La concentracion se hace hasta (ue se ha terminado la orden
de trabajo.

Se utilizan tarjetas "Kardex" que sc1 una herramienta para el
Control de Cantidad y Costo de Materiales en €. Almacén, asfcomo el
control de movimientos.

Al entrar el producto texminado al Alma¢sn; ge registra de -
inmediato el Costo.

El Control de Materiales se puede hacer pu 6rdenes genera--
les y por requisiciGn de materiales. En este (ltimo sc especifica canti
dad, unidad,nimero de parte, descripcion, costo unitaii~ o por pieza,
total, autorizado por, despachado por, recibido pog, solicita's por y con

tabilizado por.




CONTROL DE CALIDAD

En este punto hay que diferenciar entre:
a).- Inspeccidn
.~ Control de Calidad

INSPECCION. La inspeccidn se hace en la linea, se inspeccionan

los trabaios en proceso (como en el proceso de fabricacién de au-

tomdviles, motores, etc; en cada estacidn se hacen ingpecciones

de las operaciones parciales).

CONTROL DE CALIDAD. Ei Departamento de Countrol de Cali-

dad es ur Departamento de gervicio; llega de Ingenieria de acuer
do coa las normas para fabricacic’)ﬁ, pero no bastan 1as normas -
para tener calidad, si no que hay que supervisar los trabajos de -
inspeccidn; que los inspectores no sean Juez y Paite.

INSPECCION DESTRUCTIVA. Es una prueba que quiebra, rompe, petr

fora, etc. Materiales para saber si estin deatro de especificacién (du-

brinell, tensidmetro, etc.)

PUNTOS E UNDAMENTALES DE CONTROL. DE CALIDAD

Significado (Normas para competir en el mercado)
Campos de Aplicacidn
Principios de Coatrol de Calidad

Estdndares de Control de Calidad




5. - Maatenimiento de Control de Calidad
6.~ Valuacién de Control de Calidad

Control de Calidad = No. de Rechazos x Costo de c/rechazo.

Costo de rechazo — Costo de material + Costo de Mang de -

Obra +Costo de Gastos Administracién -+ Costos varios.

Los defectos deben reportarse periédicamente para deducir
cudnto cuestan los rechazos, se establece una grdfica y se deducen las

normas de aceptacion.

CONTROL DE COSTOS

Los factores que intervienen en el Control de Costos son:
a). - Mano de Obra
b).- Gastos de Admianistracidn

¢). - Materiales

El presupuesto es la estimacién de los gastos que se tendrian

en una Industria. Se basa en.un prondstico de ventas Y et su programa-
cidn.

Para llevar el control de Costos desde un punto de vista de la
Administracién de Empresas hay que saber antes que es lo que se desea;
definiendo esto se sigue con la programacidn para fabricacién: de 6 Me-

ses, de 3 meses, de 2 meses, de 1 mes, por semana, por dia.
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PROCESAMIENTQ DE DATOS:

INTRODUCCION: Procesamiento de datos es una serie de -

peraciones requeridas para coavertir la informacidn registrada, produc

i de las transacciones. en un Ieporte que contenga los datos neces -~

r.os en su orden adecuado.

L/J3 5 PASOS DE UN SISTEMA DE PROCESAMIENTO DE ATOS:

o T e

1
|
|
| &
)

“lementos
de:

2 i

Objeto

Sistema Manual

S

Sistema F.ectrénico

= Entrada

Registra
la
informacion

Documentos de
forma especial

Tarje:a perforada o dis
cos magnéticos.

2= ontrol

L.a informa-

cion se cam

bia a un plan
predeterming
do.

Proceso Mental

3-Memoria

Datos regis-
trados en ia
memoria.,

Tarjetones
Archivos
Memorias

Cintas maguéticas
Discos magnéticos

Tambor magnético
{Memoria de la Com-
putadora)

: Clasificar’

Calcular’
{operacio--
nes légicas)
sumar, res-
tar, multipli
car, dividir, -
eick

Sujeto a la ve-
locidad y erro-
res del indivi-
duo.

y a velicidad electrdni-
ca.

Resultados
registrados e
impresos.

En tarjetas o
reportes.

discos, tambores de -
alta velocidad.

Programa Almacenado |

Sin limitacién de datosi
“f

Almacenamiento de e |
sultados en cintas, --

E
i




5 2
:

J
Como es notorio en el cuadro comparativo anterior el siste--

ma manual es lento y estd muy €Xpuesto a errores humancs, mientras
por otro lado la velocidad electrénica de las mdquinas, con una capaci
dad indefinida donde no existe el cansancio o fatiga del cerebro, sola--
mente el maatenimiento preventivo.

El sistema de procesamiento de datos a base de méquina im
plica lo. El estudio de la situacién en cantidad de trabajo en la em--
presa que solicita hacer la planeacién de formas, tarjetas y maquinas,
hacer pruebas en paralelo con el sistema antigiio y por tltimo asegurar-
£e que el sistema funcione solo y correctamente.

1. = Medios para registrar datos:

a) Las tarjetas perforadas son uno de los medios de mayor -
©xito para comunicarse con las mdquinas. La informacidn es registrz-
da mediante pequefios agujeros rectangulares perforados en lugares sape
cificos, en una tarjeta de tamaiio estandar. La informacién reprer.enta -
da por la presencia o ausencia de perforacion en lugares especificos, --
puede ser captada o lefda al moverse la tarjeta y pasar por la miquina
lectora de tarjetas.

El captor o leer el contenido de la tarjeta &g un procedimien
to automdtico de conversién de datos, registrados por perforaciones a -
lenguaje electrénico y de darle entrada a la mdquina; La ta jetanoes -
solamente un medio para transferir datos a la mdquina, sino también un

medio para intercambio de informacién entre miquinas. Consta de 80 -
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agujeros perforados. La cinta es un medio continuo de registro, en com

paracifa con las tarjetas que tienen un largo fijo.
TIPOS DE TARJETAS

1- Tarjetas de transcripcién son perforadas de acuerdo con -
informacidn que se recoge de documentos.

2- Tarjetas duales, son perforadas de informacion escrita an
teriormente sobre las mismas tarjetas. Para requisicion de materiales
al 8.macén se disefia una tarjeta de doble propésito le sirve al Supervi -
80r peia pedir el material llenando a lépiz los requisitos de nombre No.
de pieza. fecha y cargo a departamento, el almacén despacha comple--
tos datos a: cargas, claves, precios, y de los datos de la misma se per
fora de acuerdo conpz:eca oo disedio que la méquina interpreta en su or-
den previsto.

3- Tarjetas con marca de 14piz o de lectura de marcas, el -
grafito del 14piz con que se marcan, es buen conductor de la electrici--
dad, por lo que aiin ne habiendo perforacin, se completa el arco de se-
ficles, interpreta y perfora.

4- Las tarjetas de salida son producidas autométicamente -
por la médquina como resultado del procesamiento de registros almace-

nados en discos magnéticos, cintas maguéticas y tambores magnéticos.




TIPOS DE MAQUINAS Y SUS APLICACIONES:

En su orden para sistemas o procesos, segln las neccsida-
des, datos o resuliados propios del negocio, se puede disponer de los

giguientes tipos.

a) Médquina perforadorz.. Esta mdquina tiene el sis

tema de una mdquina de escribir con 1a diferencia que no .mprime le--
tras sino perfora en las columnas corres pondientes, y d¢ el paso a la -

siguiente. Cuando se trata de ua ndmero para una perforacion, pero --

cuando es una letra o signo especial hace las dos perioraciones necesa-

riag distintivas correspondientes.

Esta mdquina la maneja ua secretacio tvmando los datos de

las facturas notas, néminas, erc,. la velocidad r.2penderd de la perso-

A2, ¥ 8€rd expuesta a errores propiamente hu fnatos, de ahi que es in--

dispensable que las racjeras perforadas pasen ¢ otra maquina verificado-

LCmMG su rombre lo indica sirve para

X“‘l; 31

@8 que-galen de la perforadora 'y ge manipula de la
anterior, las tarjetas se colocan en el orden mis -
Jtas 0 ndminas. la operadora hace los mismos mao-

-

1 la perforadcra, sclameate que nc perfoga

Cuando alguna perforaciéa o claro no coincide cen la te-

cla de la verificadora, la méquina se para automaticamente anuaciando




que hay ua error, error que bien ests en la tarjeta lo cometié la 2a. ope

radora, el siguiente paso es borrar el ndmero o letra equivocado y volver

4 marcar, puede ser que se pare nuevamente, se borra y por 3era. vez
€ marca, si el error estd perforado, la mdquina después del tercer in-
tento le hace a la tarjeta una muesca en la parte superior del centro, ha
cieado de que la verificadora hace esta muesca en todas las tarjetas co

rréctas al centro en el lado derecho, asf al estar acomodadas las tarje-

tas habrd una o varias que resulten por la falta de muesca, estas se sa

can y se devuelven a la perforadora para hacer las nuevamente y la del

error se deshecha.

20. LA INTERPRETE:

Tiené como funcién principal leer interpretar las claves de -
las perforaciones y pasar letras o nimeros de dichas lecturas,como =-
ejemplo tenemos en tarjetas la némina de empleados, la llamada .de .
nombre, direccién, poblacién, No. de Cuenta, etc. Y por las perfoa--

ciones s86lo la mdquina la entenders, al - Jasarla por el intérprete y: que

da inscrito, nombre, nimeros, cargos u ot s detalles.

30. LA CLASIFICADORA:

Su funcidn es la de separar en lotes las tarjetas tor.ando co-
mo base la clave. Asi por €jemplo le ordenamos a la maquiaa nos se-
pare tarjeta de clientes por zonas debidamente especificadzs sus claves,

0 tarjetas de articulos con determinados cargos a los departamentos pa-

VR Iy B wErve .
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r4 sacar costos, en sintesis esta mdquina ordena las tarjetas de acuer-
do con las claves que previamente se le marquen, y hacer combinacio-
nes con difersntes finalidades.

40. REPRODUCTORA. - Esta lee, trasmite y reproduce, lo
que lee, lo puede reproducir fielmente a otra tarjeta por medio de co--
nexiones en el tablero de control, ademds como es comiin eliminard da
tos con el sclo hecho de no hacer tales conexiones ejemplo: precios an_
teriores, cambios de domicilio u otros cambios, quedard esa seccidn en
blanco la cual serd llenada cuando se pase a la perforadora la mdquina
en cuestion.
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